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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGEN FUR
DIE PRAZISIONSTEILE-
BEARBEITUNG

GESAMTLANGE KOMPATIBEL AUF LANGDREHAUTOMATEN

R ] EINSCHRAUBVARIANTE

HARTMETALLSCHAFT:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL":

70 mm, 80 mm, 90 mm

* Der optimierte Werkzeugstahl bietet exzellente
Widerstandsfahigkeit gegentiber Beschadigungen,
die durch Spanabfuhr hervorgerufen werden.

STAHLSCHAFT:
90 mm, 150 mm

cesescsscscscsss MIT INNENKUHLUNG

Einige Hartmetallschafte mit kleineren
Durchmessern verfligen nicht Uber eine
Kuhlmittelbohrung.

Auf Seite 3 finden Sie die Produktreihe und
Abmessungen

DER SCHAFT MUSS NICHT GEKURZT WERDEN

Die Lange der Werkzeuge ist mit Langdrehautomaten
kompatibel, sodass der Schaft nicht zugeschnitten
werden muss, um Kollisionen zu verhindern.




Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

HARTMETALLSCHAFT MIT KUHLMITTELBOHRUNG UND
MINDESTBEARBEITUNGSDURCHMESSER VON 9 MM

Die Bohrstange mit einem Mindestbearbeitungsdurchmesser von 9 mm bietet einen grof3ien Freiwinkel und
ermaglicht eine hervorragende Spanabfuhr.

FREIWINKEL-VERGLEICH: INNENDURCHMESSER 11 MM

Bohrstange fiir die Bearbeitung kleiner Teile Schwingungsgedampfte Bohrstange
Mindestbearbeitungsdurchmesser 9 mm Mindestbearbeitungsdurchmesser 10 mm

BEZEICHNUNG

1. Schaftmaterial 4. Spannvorrichtung 5. WSP-Form 6. Anstellwinkel KAPR 7. WSP-Freiwinkel
C Hartmetallschaft S Einschraubvariante C RHOMBUS 80° U 93° B 5°POSITIV
H  Optimierter Werkzeugstahlschaft H D RHOMBUS 55° L 95° C 7°POSITIV
S Stahlschaft E T DREIECK 60° Q 107.5° P 11°POSITIV
. M V  RHOMBUS 35° P 117.5° .
E 2. Min. 3. Schaftdurchmesser | » W TRIGON J 142° :
o | Schaftdurchmesser DCONMS (mm) | - R E
¢ | DMIN (mm) . . .
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -|16 S C L C R 09| -1180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 : : : :
8. Ausfiihrung 9. Schneidkantenlange und Innenkreisdurchmesser 10. Werkzeuglidnge (mm) 11. Kithlmittelbohrung
R Rechte Hand Innenkreis (mm) 3.97 476 556 635 7.94 9.525 070 70 C Mit Kiihimittelbohrung
L Linke Hand RHOMBUS 80° 03 04 — 06 08 09 080 80
RHOMBUS 55° — — — 07 — 11 090 90
DREIECK 60° 06 08 09 11 — 16 140 140
RHOMBUS 35° — 08 — 11 — 16 150 150
TRIGON 02 L3 — 04 — 06 180 180
200 200

250 250




Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

AUSWAHLSTANDARD

E 3 . Halter WsP
WSP-Form Hm’er KAPR :ahtaef:i;l ‘gﬁ:;zeug' DMIN DCONMS E % o 55 % E £ % E
§ 5% o5 8% 22
Hartmetall 80, 90 5-8 4-17 ©) o 5
Hartmetall 90, 140,180 9 -34 8-32 ©) ©) o 6
E:‘e?mﬁsj 39 SCLC 95°  iieneran 70,80,90 5-10 4-8 (¢} 7 39
Wrsogaan 90 12 10 o o 8
Stahl 90, 150 14-34 12-32 o o 9
Hartmetall 140, 180 12-30 10-25 o o o 10
E:‘e?mﬁsj ?30 SCLP 950 Rt ant 90 12 10 o o 1 47
Stahl 90, 150 14-30 12-25 (@) (@] 12
Hartmetall 90 7-8 6-17 o () 13
Hartmetall 90, 140,180 9 -32 8-25 o o o 14
Eifﬁﬁmgo STUC 93° et 80 7-10 6-8 o 15 56
Wieugaant 90 12 0o o 16
Stahl 90, 150 14-40 12-32 © o 17
Hartmetall 90,140,180 10-34 8-25 o ©) ©) 18
DREIECK 60° ctup 9 Werkeugsian 80 10 8 o 19 59
Freiwinkel 11° Oet;@eelzfgi;ahl 90 12 10 o o 20
Stahl 90, 150 14-34 12-25 o (@) 21
Hartmetall 140, 180 14-32 10-25 © ©o0 O 22
Ei?xﬁsj 32 SDUC 930 ppimierter w90 14 10 o o 23 50
Stahl 150 16-32 12-25 O O 24
Hartmetall 140, 180 13-30 10-25 o @) o 25
E:'e?mﬁsj ‘;E SDQC  107.5° gRimentel i 90 13 10 © O 26 50
Stahl 90, 150 16-30 12-25 ©) (@) 27
. Hartmetall 140 16 12 o ©) 28
FHOMBUS 35° Ve & Stahl 90 16 12 © O 29
Freiwinkel 7° SvPC 11750 I:a.rt.metall 140 16 10 (©) © 30 65
rgeugaahl 90 16 10 o o 31
SvJC 142°  Stahl 90, 150 16-20 12-16 o ©) 33
Hartmetall 180 20-34 16-25 (€] ©) 28
SVUB 93°
Stahl 150, 200 20-40 16-32 ©) (@) 29
Ei?ﬁﬁfesl f—,i swPB 11750 Hartmetall 180 20-34 12-25 © O 30 62
Stahl 150, 200 20-40 12-32 O O 32
SVJB 142°  Stahl 150, 200,250 25-50 20 - 40 © O 33
Hartmetall 80, 90 6-8 5-7 o ©) o 34
Hartmetall 90,140,180 10-22 8-20 o ©) ©) o 35
;fe':ivoi':kel 70 Sswuc 93°  Qpimierter m 70,80 6-10 5-8 o o 36 67
et ah 80 12 10 © O (¢) 37
Stahl 90, 150 14-22 12-20 © © o 38
ANLEITUNG FUR DIE VERWENDUNG VON WSP TYPEN CPGT, TPGX / TPMX
Bohrstangen fir die Bearbeitung kleiner Teile konnen die in der folgenden Tabelle aufgelisteten
Wendeschneidplatten durch Wechsel der Spannschrauben verwendet werden.
WSP-Typ Spannschraube WSP-Typ Spannschraube
TS3 €S200T
TS4 CS250T
CS300890T

1. Zu lange Schrauben missen gekiirzt werden.
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C-SCLC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
OHNE KUHLMITTELZUFUHR

(03,04)
PCBN/PCD

LH.
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (03,04)
o
c
: g
Bestellnummer 5 = z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
® 5 = 8
| < a a
C05-04SCLCR03-080 [ ] R 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C05-04SCLCL03-080 [ ] L 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C06-055CLCR03-080 ([ ] R 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° 0351
C06-055CLCL03-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° co 03s
C07-06SCLCR0O4-090 [ ] R 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° o 04T
C07-065CLCLO4-090 [ ] L 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° 04TO:
C08-07SCLCR04-090 [ ] R 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO:
C08-07SCLCLO4-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO
11
N
Vi
"
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F

* Spannkraft (Nm): TS16 = 0.6, TS21=0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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C-SCLC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
(&) (&) Glatt  PCBN/PCD
wn
> MP MM
=4
o
(@]
: -~ & 5
GAMP | S
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06,09) (06,09) (06,09) (04,06,09)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
C09-08SCLCRO4-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 10° 0° 04TOC
C10-08SCLCR04-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 9° 0° 04T
C10-08SCLCR06-140-C [ J R 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 0602
C10-08SCLCL06-140-C [ J L 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 060
C12-10SCLCR06-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 060
C12-10SCLCLO6-140-C [ J L 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 0602
C14-12SCLCRO6-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1N 10° 0° CCxs 060
C14-12SCLCLO6-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 1N 10° 0° 0602
C18-16SCLCR09-180-C [ R 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C18-16SCLCL09-180-C [ L 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C22-20SCLCR09-180-C [ J R 22 20 180 32 11.0 19 8° 0° 09T
C27-25SCLCR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 6° 0° 09T3:
C34-32SCLCR0O9-180-C * R 34 32 180 48 17.0 31 4° 0° 0973
N,
\L
"
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS21 TKY06F
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS21=0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SCLC

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

WSP

e o
-

(06) (06)
" @  rcenpoD
s
Iz R/L-F
g 5
Q |y ~
GAMF LF a
GAMP | e
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (03,04) (03,04)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 § = z LF LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
- < a a
H05-04SCLCR03-070 [ J R 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1:0
H05-04SCLCL03-070 [ L 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
H055-04SCLCR03-070 [ J R 5.5 4 70 7 2.95 3.7 15° 0° 03S1:<.
H06-05SCLCR03-070 [ J R 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
H06-05SCLCL03-070 [ J L 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
HO07-06SCLCR04-080 [ J R 7 6 80 10 3.5 5.7 13° 0°
HQ07-06SCLCL04-080 [ J L 7 [ 80 10 3.5 5.7 13° 0° CCis
H08-07SCLCR04-080 [ J R 8 7 80 1" 4.0 6.7 11° 0°
H08-07SCLCL04-080 [ L 8 7 80 11 4.0 6.7 11° 0°
H09-08SCLCR04-080 [ R 9 8 80 16 4.5 7.7 10° 0°
H10-08SCLCR04-080 [ J R 10 8 80 16 5.0 7.7 9° 0°
H10-08SCLCR06-090 [ J R 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
H10-08SCLCL06-090 [ J L 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
N,
\L
"
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F
TS25 TKYO8F

* Spannkraft (Nm): TS16 =0.6, TS21=0.6, TS25=1.0

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SCLC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

CC-WSP

a
- |

(06) (06)
DMIN | 5 or . @  rcenpoD
R =
[
w 1> R/L-F
&@J ””””””””””””””””” 3 18 !
LDRED ey N
GAMF LF H
GAMP e S
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06) (06)
o
c
E g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H12-10SCLCR06-090-C [ R 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° — 0602
H12-10SCLCL06-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° . 0602
11
N
&
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H - SCLCR/L06 TS25 TKYO8F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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S-SCLC-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP
@ e @ @
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)

@ @ Glatt  PCBN/PCD
MP MM
N ~ o~

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06,09) (06,09) (06,09 (06,09
(=2
g o
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
S14-12SCLCR06-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SCLCL06-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0°
S18-16SCLCR0O9-150-C [ J R 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SCLCL09-150-C [ J L 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S$22-20SCLCR0O9-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° o
S522-20SCLCL09-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° ce
S27-25SCLCR09-150-C [ J R 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S27-25SCLCL09-150-C [ J L 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S34-32SCLCR0O9-150-C [ R 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
S34-32SCLCL09-150-C * L 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
71 1{?
ERSATZTEILE
> 5

Bohrstangentyp § /

Spannschraube * Schliissel
S14-12SCLCR/L06 TS25 TKYO8F
S 3SCLCR/L09 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP
KAPR ‘ FV FS LM
(08,09) (08,09) (08,09)
(&) @  rcenpop
s
= MM MS
153
° ®)
LF H -'
—
3
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09)
o
c
: g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
. | < a a
C12-10SCLPR08-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C12-10SCLPL08-140-C [ L 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C14-12SCLPR08-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 11 4° &
C14-12SCLPL08-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 1" 4° 5°
C16-12SCLPR09-140-C [ ] R 16 12 140 23 8.0 11 4° 5°
C16-12SCLPL09-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 11 4° 5° -
C18-16SCLPR09-180-C [ ] R 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5° .
C18-16SCLPL09-180-C [ J L 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5°
C22-20SCLPR09-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 2° 5
C22-20SCLPL09-180-C [ L 22 20 180 32 11.0 19 2° 5°
C27-25SCLPR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 0° &
C30-25SCLPR09-180-C * R 30 25 180 38 15.0 24 0° 5°
N,
&
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS3D TKY10F
TS4D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-SCLP-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

CP-WSP

TR —
e geae g

(08) (08) (08) (08)

@ @ Glatt  PCBN/PCD
MP MM
@ 19 . S

DCONMS

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08) (08) (08) (08)
[=2]
c
: g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 35 = 3
- < a a
H12-10SCLPR08-090-C [ ] R 12 10 90 20 6.0 9.7 &5 5° o 0802
H12-10SCLPL08-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.0 9.7 5° 5° o 0802
A
N
&
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H12-10SCLPR/L08 TS3D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SCLP-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP
FV FS LM
3
(08,09) (08,09) (08,09)
. (&) @  rcenpop
2 MM MS
o
S . i
H o B
— PANE ]
" "
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09)
o
c
: g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
- < a a
S14-12SCLPR08-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 4° 5° 0802
S14-12SCLPL08-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 4° 5° 0802
S16-12SCLPR09-090-C * R 16 12 90 24 8.0 " 4° & 0903:
S16-12SCLPL09-090-C * L 16 12 90 24 8.0 " 4° 5° 090
S18-16SCLPR09-150-C * R 18 16 150 30 9.0 15 & 5°
S18-16SCLPL09-150-C * L 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5° -
S522-20SCLPR09-150-C * R 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
S522-20SCLPL09-150-C * L 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
S27-25SCLPR09-150-C * R 27 25 150 46 13.5 24 0° 5
S27-25SCLPL09-150-C * L 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
S30-25SCLPR09-150-C [ J R 30 25 150 46 15.0 24 0° &
S30-25SCLPL09-150-C * L 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12SCLPR/L08 TS3D TKY10F
S 3SCLPR/L0O9 TS4D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

12 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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C-STUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
OHNE KUHLMITTELZUFUHR

TCCHL-WSP

R/L-F

(06)
(92}
=
=z
o
o
a
.
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
(=2
c
2 g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
-l < (=] [=]
C07-06STUCR06-090 [ ] R 7 6 90 10 &3 5.7 13° 0°
C07-06STUCL06-090 [ ] L 7 6 90 10 3.5 5.7 13° 0° —
C08-07STUCRO06-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0° o
C08-07STUCL06-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0°
N
"
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C-STUCR/LO6 TS2C TKY06F

* Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

13



14

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-STUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

wsp
®@ 6 o6 o6
KAPR FP FM LP LM
i g
.. A A A A
-
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
DMIN  KAPR " (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
an . 2 MP MM
GAMF LDRED | L | e " @ @ A -
GAMP %- o -
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16)  (06,09,11,16)
(=2
5 n
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3z 8
C09-08STUCR06-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 11° 0°
C10-08STUCR09-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C10-08STUCL09-090-C [ J L 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C12-10STUCR09-140-C [ J R 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C12-10STUCL09-140-C [ J L 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C14-12STUCRO09-140-C [ ] R 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C14-12STUCL09-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C18-16STUCR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 8° 0° TC
C18-16STUCL11-180-C [ L 18 16 180 28 9.2 15 8° 0°
C22-20STUCR11-180-C [ R 22 20 180 32 1.2 19 6° 0°
C22-20STUCL11-180-C [ J L 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C27-20STUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 13.5 19 5° 0°
C27-20STUCL11-180-C [ ] L 27 20 180 32 13.5 19 R 0°
C32-25STUCR16-180-C [ J R 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
C32-25STUCL16-180-C * L 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
N,
ERSATZTEILE o
> 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
TS2C TKY06F
TS22 TKY06F
TS25 TKY0O8F
C32-25STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-STUC

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

WSP
® o
FP R/L-F

(09) (06)

M kapR v @ (&)
=
w ; 5 LP MK
@ ;* ] ‘v: = u%
_DRED a
GAMF LF H L) A
GAMP 1 T
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09) (09)
o
c
E g
Bestellnummer 5 § =z z LF LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (= a
HO07-06STUCR06-080 [ R 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0° 0601
H07-06STUCL06-080 [ ] L 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0° 0601
H08-07STUCRO06-080 [ R 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° 0601
H08-07STUCL06-080 [ ] L 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° TC 060 :
H09-08STUCRO06-080 [ J R 9 8 80 16 4.5 7.7 11° 0° 060
H10-08STUCR09-080 [ J R 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0° 0902:
H10-08STUCL09-080 [ J L 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0° 090
N
V
"
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS2C TKY06F
1522 TKYO06F

* Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-STUC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL MIT
KUHLMITTELBOHRUNG

TCCHL-WSP

@

O bt o A

=
(09) (09)
DMIN
N . ® o
7 _ T — — N
N CR—T
LDRED o
GAMF LF ) A
GAMP } == o
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09) (09)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H12-10STUCR09-090-C [ R 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° oo 0902
H12-10STUCL09-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° . 0902
11
N
"
4
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H - STUCR/LO9 TS22 TKY06F

* Clamp Torque (Nm): TS22 = 0.6

16 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-STUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

WSP
KAPR FP FM LP LM
f < - .
- .
i = TE—— — - —— _—
=
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
o (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
z MP MM
o
(&)
= £
LF H .@ .@ A Al
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16) (09,11,16)
(=2
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
S14-12STUCR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 10° 0°
S14-12STUCL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 10° 0°
S18-16STUCR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S18-16STUCL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S22-20STUCR11-150-C [ J R 22 20 150 36 11.2 19 6° 0°
S§22-20STUCL11-150-C [ J L 22 20 150 36 11.2 19 6° 0° —
S27-20STUCR11-150-C [ J R 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S27-20STUCL11-150-C [ J L 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S32-25STUCR16-150-C [ R 32 25 150 46 17.0 24 & 0°
S32-25STUCL16-150-C [ L 32 25 150 46 17.0 24 5° 0°
S40-32STUCR16-150-C * R 40 32 150 58 22.0 31 & 0°
S40-32STUCL16-150-C * L 40 32 150 58 22.0 31 3° 0°
N,
&
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUCR/LO9 TS22 TKY06F
S 3STUCR/LINM TS25 TKYO8F
STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS22 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

KAPR
=
DMIN  apR (09,11) (08,09,11)
P 2 @  rean/peD
= I s LP
LDRED o
" LF | H
GAMP {
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
5 "
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
C10-08STUPR08-090-C [ ] R 10 8 90 14 5.0 7 10° B
C10-08STUPL08-090-C [ ] L 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C12-10STUPR09-140-C [ R 12 10 140 18 6.2 9 8° a®
C12-10STUPL09-140-C [ ] L 12 10 140 18 6.2 9 8° 5°
C14-12STUPR09-140-C [ ] R 14 12 140 23 7.2 "1 7° 5a
C14-12STUPL09-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.2 " 7° 5°
C18-16STUPR11-180-C [ R 18 16 180 28 9.2 15 &5 5 o
C18-16STUPL11-180-C * L 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° P
C22-20STUPR11-180-C [ ] R 22 20 180 32 11.2 19 2° &
C22-20STUPL11-180-C * L 22 20 180 32 11.2 19 2° 5°
C27-25STUPR11-180-C * R 27 25 180 38 13.7 24 0° 5°
C27-25STUPL11-180-C * L 27 25 180 38 13.7 24 0° 5°
C34-25STUPR11-180-C * R 34 25 180 38 17.2 24 0° &
C34-25STUPL11-180-C * L 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
N
"
ERSATZTEILE
= 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
C10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F
C-STUPR/LOG TS25D TKY08F
© STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS2D = 0.6, TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Die aufgelisteten WSP kdnnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-STUP

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

TPH-WSP
@ KAPR FS FV
/‘ > 2 Ay
~nN &
& —
(08) (08)
KAPR f " @ Glatt
>
w ) 4= LP
= g
LDRED o i\
LF JH = N »
GAMP | —
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (o8] o8]
o
c
E 2
Bestellnummer ] 5 z z LF  LDRED WF WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H10-08STUPR08-080 [ ] R 10 8 80 16 5.0 P 0802
H10-08STUPL08-080 [ ] L 10 8 80 16 5.0 - 0802
11
N
e
4
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TKY06F

H10-08STUPR/L08

152D

* Spannkraft (Nm): TS2D = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-STUP-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

TPX-WSP
Fs Fv
0 &
09) (09)
@ Glatt

fffffffffffffffffffffffffffff

- |l
m |
DCONMS
)
=

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09) (09)
o
c
2 g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H12-10STUPR09-090-C [ R 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5 TP 0902
H12-10STUPL09-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5° o 0902
11
N
"
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H12-10STUPR/L09 TS25D TKY08F

* Spannkraft (Nm): TS25D = 1.6

20 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-STUP-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

e 6
A A

"
(09,11) (08,09,11)
o @  rcenpoD
I z LP
S
[m] /.,\f}‘.\ Y
. -
e & N
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
c
: :
Bestellnummer 5 _'5 = F3 LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 3]
-l < [=] [=]
S14-12STUPR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 11 7° 5°
S14-12STUPL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 7° 5°
S18-16STUPR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 3.5 5
S18-16STUPL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 3.5° 5°
S22-20STUPR11-150-C * R 22 20 150 36 11.2 19 2° & S
S§22-20STUPL11-150-C * L 22 20 150 36 11.2 19 2° 5° o
S27-25STUPR11-150-C * R 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S27-25STUPL11-150-C * L 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S34-25STUPR11-150-C * R 34 25 150 46 17.2 24 0° &
S34-25STUPL11-150-C * L 34 25 150 46 17.2 24 0° 5°
N,
\L
"
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
S STUPR/LM TS31D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS25 D =1.6,TS31 D =25
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 flir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(&) (&) Glatt
wn
i% MP MM Standard
o
o . N
: o & - Sy
u .v- | -
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(=2
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
C14-10SDUCRO07-140-C [ J R 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C14-10SDUCLO07-140-C [ L 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C16-12SDUCR07-180-C [ J R 16 12 180 23 9.7 11 6.5° &
C16-12SDUCLO07-180-C [ J L 16 12 180 23 9.7 1" 6.5° 3°
C20-16SDUCR07-180-C [ J R 20 16 180 28 11.7 15 & &
C20-16SDUCL07-180-C [ J L 20 16 180 28 1.7 15 5° 3° -
C23-16SDUCR07-180-C [ J R 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C23-16SDUCLO07-180-C [ ] L 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C27-20SDUCR11-180-C [ R 27 20 180 32 16.5 19 & &
C27-20SDUCL11-180-C [ L 27 20 180 32 16.5 19 5° 3°
C32-25SDUCR11-180-C [ J R 32 25 180 38 19.0 24 & &
C32-25SDUCL11-180-C * L 32 25 180 38 19.0 24 5° 3°
N,
&
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-SDUC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

I
=

(07) (07) (07) (07)
, @ ® O o
%1@( MP MM Standard
a
o - /| — 3
. AL
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07) (07) (07) (07)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < a a
H14-10SDUCRO07-090-C [ R 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° DEr 0702
H14-10SDUCL07-090-C [ ] L 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° 0702
11
N
"
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H14-10SDUCR/LO7 TS25 TKYO8F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SDUC-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

® @

FS FS-P LS LS-P
_._-/"- .__.. - .
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ ® O -
g
7\ MP MM Standard
iz ©
LDRED a e p =
e " B [ S
’ =}
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
[=2]
c
: g
Bestellnummer 5 :5 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
- < (=] a
S$16-12SDUCR07-150-C [ ] R 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
S$16-12SDUCL07-150-C [ ] L 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
520-16SDUCRO07-150-C [ ] R 20 16 150 21 11.7 15 ° 3°
520-16SDUCL07-150-C [ L 20 16 150 21 1.7 15 5° 3°
523-16SDUCR07-150-C [ J R 23 16 150 21 14.5 15 5° 3° —
523-16SDUCL07-150-C [ J L 23 16 150 21 14.5 15 5° 3°
S$27-20SDUCR11-150-C [ R 27 20 150 23 16.5 19 & &°
$27-20SDUCL11-150-C [ ] L 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
S32-25SDUCR11-150-C [ R 32 25 150 24 19.0 24 ° 3°
532-255DUCL11-150-C [ L 32 25 150 24 19.0 24 5° 3°
N
e
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@

KAPR FS
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN Glatt
. ® 6 e
2 MP MM Standard
‘ S
o - Vi . 4
// P m—.
. L & & & L&
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07.11) (07.11) (07.11) (07.11)
(=2
c
2 g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
-l < (=] [=]
C13-10SDQCR07-140-C [ ] R 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C13-10SDQCLO7-140-C [ ] L 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C16-12SDQCR0O7-140-C [ R 16 12 140 23 9.25 " 8° 0°
C16-12SDQCLO7-140-C [ ] L 16 12 140 23 9.25 " 8° 0°
C20-16SDQCR07-180-C [ ] R 20 16 180 28 11.3 15 6° 0°
C20-165DQCL0O7-180-C [ ] L 20 16 180 28 11.3 15 6° 0° —
C23-16SDQCR0O7-180-C [ R 23 16 180 28 12.8 15 B 0°
C23-165DQCL0O7-180-C [ ] L 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
C25-20SDQCR11-180-C [ ] R 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C25-20SDQCL11-180-C [ ] L 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C30-25SDQCR11-180-C * R 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
C30-255DQCL11-180-C * L 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
N
e
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SDQC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

(07) (07) (07) (07)
Glatt
| . e o o
| | I% MP MM Standard
LDRED a _
- H o ) e
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07) (07) (07) (07)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 8
-l < (=] [=]
H13-10SDQCR07-090-C [ R 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° DEr 0702
H13-10SDQCL07-090-C [ L 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° 0702
11
N,
&
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H13-10SDQCR/L07 TS25 TKYO8F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

26 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-5DQC-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP
LS LS-P
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN
" e . © 0 @
) v Z 0
;‘é) Ig © MP MM Standard
LDRED o = 4 —
GAMF LF A/_. Er Q// ,
’ =)
GAMP }e=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
| < (=] [=]
S16-12SDQCR0O7-090-C [ J R 16 12 90 22 9.25 1 8° 0° 0702
S16-125DQCL0O7-090-C [ L 16 12 90 22 9.25 " 8° 0° 0702
S20-16SDQCR07-150-C [ J R 20 16 150 25 1.3 15 6° 0° 0702
S20-16SDQCL0O7-150-C [ J L 20 16 150 25 1.3 15 6° 0°
S23-16SDQCR0O7-150-C [ J R 23 16 150 25 12.8 15 & 0° -
523-16SDQCLO7-150-C [ ] L 23 16 150 25 12.8 15 5° 0°
S525-20SDQCR11-150-C [ ] R 25 20 150 31 14.4 19 B® 0°
525-20SDQCL11-150-C [ J L 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
S30-25SDQCR11-150-C [ R 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
S30-25SDQCL11-150-C [ L 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
N
Vi
"
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
C-SVUC/B-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

VC/VB{x-WSP

@ 6 6 6

p—
— sp LT a5 BF

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN_ KAPR %)
J(‘r L g (&) (&) @  rcenpop
] Q MP MM Standard
.n',-‘f( “_,; s -~
GAVIF ! < &7 L &
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
[=2]
c
-
Bestellnummer 5 _'5 z = LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
2 3 £ 3
8 & 8 a
C16-12SVUCRO08-140-C [ R 16 12 140 23 11.5 5.6 " 8° 0° VC i
C20-165VUBR11-180-C [ ] R 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C20-16SVUBL11-180-C [ ] L 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C25-20SVUBR11-180-C [ ] R 25 20 180 32 18.0 8.1 19 7° 0° VB
C30-20SVUBR11-180-C [ ] R 30 20 180 32 18.0 8.1 19 6° 0°
C34-255VUBR16-180-C [ J R 34 25 180 38 20.5 8.4 24 13° 0°
N
Vi
"
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C16-12SVUCRO08 TS202 TKY06F
C-SVUBR/LTT TS255 TKYO8F
C34-25SVUBR16 TS35D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW

S-SVUC/B-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

g B AP BT

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN _ KAPR 0
[—/\N = E— % @) @ @ PCBN/PCD
= —————— S MP MM Standard

SWF2

JL LDRED| ¢ H
GAMF  GAMP}e= -
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
[=2]
c
: ¢
Bestellnummer 5 _'5 = b3 LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
2 9 = 8
- < [=] [=]
S$16-12SVUCR08-090-C [ J R 16 12 90 25.5 11.5 5.6 1" 8° 0° VC
S520-16SVUBR11-150-C [ ] R 20 16 150 32.5 16.0 8.1 15 8° 0°
S520-16SVUBL11-150-C [ L 20 16 150 32.5 16.0 8.1 15 8° 0°
525-20SVUBR11-150-C [ ] R 25 20 150 40.5 18.0 8.1 19 7° 0° VB
S30-20SVUBR11-150-C [ ] R 30 20 150 40.5 18.0 8.1 19 6° 0° o
S34-255VUBR16-150-C [ R 34 25 150 40.0 20.5 8.4 24 13° 0°
S40-32SVUBR16-200-C [ J R 40 32 200 84.0 28.0 12.4 31 9° 0°
N
\L
71 '\c’
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S$16-12SVUCR08 TS202 TKY06F
S SVUBR/L11 TS255 TKYO8F
SVUBR16 TS35D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SVPC/B-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

@ 6 6 6

KAPR FP FM LP LM
v = ey B _ar AT
DMIN  KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
n
% (&) (&) PCBN/PCD
8 MP MM Standard

H_|
GAMPQ—
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
o
c
: ¢
Bestellnummer 5 5 =z =z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
2 5 = 8
| < a [=]
C16-10SVPCR08-140-C [} R 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° o
C16-10SVPCL08-140-C [ ] L 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° o
C20-12SVPBR11-180-C [ J R 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C20-12SVPBL11-180-C [ L 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C25-16SVPBR11-180-C [ J R 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5° N
C25-16SVPBL11-180-C [ L 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5°
C30-20SVPBR11-180-C [ J R 30 20 180 32 15.0 5.1 19 5° -5°
C34-255VPBR16-180-C [ R 34 25 180 38 17.0 4.9 24 13° -5°
N,
e
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C16-10SVPCR/L08 TS202 TKY06F
C “>SVPBR/L11 TS255 TKYO8F
C34-25SVPBR16 TS35D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-SVPC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

VCx-WSP

FM

(08)

DCONMS

H

GAMP §—==
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08 (08)

Bestellnummer LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung

DMIN
DCONMS

D | Ausfiihrung

® | Lager

90 24 8.0 3.1 9.7 8.0° = VC 0802
1/1

—
o~
o

H16-10SVPCR08-090-C

@

ERSATZTEILE

./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H16-10SVPCR08 TS202 TKY06F

* Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
S-SVPB-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

@ 6 6 6

KAPR

) ay BN A7 _AF

DMIN KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
(9]
|\ P ®@ ® O rovm
R = . 8 MP MM Standard
o~ (m)
GAMF n _ _
GAMP —e=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
o
c
e
Bestellnummer 5 5 =z =z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
2 5 = 8
| < o [=]
S20-12SVPBR11-150-C [} R 20 12 150 29 10.0 4.1 1 8° -5°
S20-12SVPBL11-150-C [ ] L 20 12 150 29 10.0 4.1 " 8° -5°
S25-16SVPBR11-150-C [ J R 25 16 150 85 12.5 4.6 15 6° -5°
S25-16SVPBL11-150-C [ L 25 16 150 35 12.5 4.6 15 6° -5° VB i
S30-20SVPBR11-150-C [ J R 30 20 150 41 15.0 5.1 19 & -5°
S34-255VPBR16-150-C [ R 34 25 150 51 17.0 4.9 24 13° -5°
S40-32SVPBR16-200-C [ J R 40 32 200 54 22.0 6.4 31 9° -5°
N,
\L
"
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
SVPBR/L11 TS255 TKYO8F
{SVPBR16 TS35D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

32 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
S-SVJC/B-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

VC/VB{x-WSP

@ 6 6 6

g B AP BT

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

(&) (&) @  rcenpop
MP MM

Standard
DCONMS i T
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
o
c
E s
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 8
- < a a
$16-12SVJCR08-090-C [ J R 16 12 90 33 2.0 1" 6° -5° - 0802
520-16SVJCR08-150-C [ ] R 20 16 150 43 2.0 15 5° -5° o 0802:.
525-20SVJBR11-150-C [ ] R 25 20 150 48 2.0 19 6° -5° 1103
S30-255VJBR11-150-C [ ] R 30 25 150 58 3.5 24 5° -5° VB 1103:
S40-32SVJBR16-200-C ([ ] R 40 32 200 74 8.3 31 8° -5° o 1604
S50-40SVJBR16-250-C [ J R 50 40 250 91 4.5 39 7° -5° 1604
11
N
Vi
"
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
75202 TKY06F
TS255 TKYO8F
TS35D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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34

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT

OHNE INTERNE KUHLMITTELZUFUHR

o

KAPR

..

-

DMIN
KAPR

L
=t
LDRED
GAMF D— LF

GAMP }m

DCONMS

?

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

(02,L3)
PCBN/PCD

(L3)

o
c
2 g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
C06-05SWUCR02-080 [ ] R 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0°
C06-055WUCL02-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0° Wer
C08-07SWUCRL3-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0° o
C08-07SWUCLL3-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
N
e
4
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
C08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F

* Spannkraft (Nm): TS21=0.6, TS2=0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

KAPR
<=
(04,06)
DMIN kaPR " @
g I
L § MP
LDRED =} ;
GAMF D— LF H ’A\
GAMP } J
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04,06)
o
c
: :
Bestellnummer 5 ::c_s =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
2 35 = 8
4 - a a
C10-08SWUCRO04-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C10-08SWUCL04-090-C [ L 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C12-10SWUCRO04-090-C [ J R 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C12-10SWUCL04-090-C [ J L 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C14-12SWUCRO04-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1 10° 0°
C14-12SWUCLO04-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 11 10° 0° I
C16-12SWUCRO06-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0° .
C16-12SWUCL06-140-C [ J L 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0°
C18-16SWUCRO06-140-C [ R 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C18-16SWUCL06-140-C [ L 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C22-20SWUCRO06-180-C [ J R 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
C22-20SWUCL06-180-C [ J L 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
N,
&
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SWUC

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL

OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

WCx3-WSP
@KAPR 7 Fv MP
A 8
( / AN
[ @‘n -~ m
(02,13,04)  (02,13,04)
o @  rcenpod
Jjl
- - — 1= Standard
i
LDRED = AR
LF H Q =™
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (02,L.3,04) (L3)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
. | < a a
H06-05SWUCR02-070 [ J R 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0°
H06-05SWUCL02-070 [ L 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0°
H08-07SWUCRL3-080 [ J R 8 7 80 11 4.0 6.7 15° 0° we-
H08-07SWUCLL3-080 [ J L 8 7 80 " 4.0 6.7 15° 0°
H10-08SWUCR04-080 [ J R 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0°
H10-08SWUCLO04-080 [ J L 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0°
N,
Vi
"
4
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
HO08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F
H10-08SWUCR/L04 TS25 TKY0O8F

* Spannkraft (Nm): TS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SWUC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

WC2-WSP
FV
(04)
. e o
,] z MP Standard
o
(&)
a Ny AR\ /\i _
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04) (04)
o
c
E 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 35 = 8
- < (=) a
H12-10SWUCR04-080-C [ R 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° WE 0402
H12-10SWUCL04-080-C (] L 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° . 0402
11
N
"
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H12-10SWUCR/L04 TS25 TKY08F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SWUC-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

b -
-

KAPR

(04,06)
KAPR
| 2 @
w |~ Iz )
S = S N MP
LDRED a
LF H A

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04,06

o

c

: c
Bestellnummer 5 ::c_s =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung

2 35 = 3]
i = o o
S14-12SWUCR04-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SWUCLO04-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0°
S16-12SWUCR06-090-C [ J R 16 12 90 24 8.0 " 12° 0°
S16-12SWUCL06-090-C [ J L 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° We
$18-16SWUCR06-090-C e R 18 16 90 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SWUCL06-090-C [ J L 18 16 90 30 9.0 15 10° 0°
S522-20SWUCR06-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 7° 0°
S522-20SWUCL06-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 7° 0°
N
\/
A\
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel

S14-12SWUCR/L04 TS25 TKYO8F
S = SWUCR/LO6 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

38 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP N

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCRCHLOCH SBBC@OO0GOG &5 O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCs C% OO |O $OCO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 3553*5*5*8*3*§§§§§§g§E§§§§§'§E'§§§§gg§§§§ssc Ausfiihrung
53333353 RobERnBBERIass eS8 g8
=S X3 =Z=Z=ZD0D0DD=E=XZXZ=ZD0DEXZZEZEEZEZZ=Z>55>D|ZEAQ>>ZZZxDIT I
CCMT060202-FP 0.2 o0 x00 [ FP
CCMT060204-FP 0.4 o0 %00 [ J [“
CCMT09T302-FP 0.2 o0 x00 [ J ! j
CCMT09T304-FP 0.4 o0 x00 [ :
CCMTO09T308-FP 0.8 o0 x00 [} Schlichtzerspanung
CCMT060202-FM 0.2 [ ] FM
CCMTO060204-FM 0.4 [ ] |
CCMT09T302-FM 0.2 °
CCMT09T304-FM 0.4 [ ]
CCMTO09T308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CCMT060202-FS 0.2 [ ] FS
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMT09T302-FS 0.2 [ ] ”
CCMT09T304-FS 0.4 ([ ]
CCMTO09T308-FS 0.8 ([ Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS 0.1* [ X X J [ FS
CCGT060202M-FS 0.2* [ X X J [ J
CCGT060204M-FS 0.4* [ [ ] @
CCGT09T301M-FS 0.1* [ X X J [ ]
CCGT09T302M-FS 0.2* [ X X J [ ]
CCGT09T304M-FS 0.4* 000 [ J Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS-P 0.1* [ ] [ ] [ [ ] FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2* ([ ] [ ] [ J [ ] —
CCGT060204M-FS-P 0.4* [ ] ([ ] [ ] Ih
CCGT09T301M-FS-P 0.1* [ ] [ ] [ ] [ ] ==
CCGT09T302M-FS-P 0.2% [ ] [ ] [ [ ]
CCGT09T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ Schlichtzerspanung
CCMT060202-FV 0.2 ® x [ ] FV
CCMT060204-FV 0.4 ® x ([ ] Li{
CCMT09T302-FV 0.2 ® x —
CCMT09T304-FV 0.4 ® x =
CCMT09T308-FV 0.8 @ * Schlichtzerspanung
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ J FJ
CCGT060201-FJ 0.1 [ ]
CCGT060202-FJ 0.2 [ P
CCGT09T3V5-FJ 0.05 [ J g
CCGT09T301-FJ 0.1 [ [ ]
CCGT09T302-FJ 0.2 [ J [
CCGT09T304-FJ 0.4 [ J [ ) Schlichtzerspanung
1/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

BB seent

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
*3 Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

COCECELOCSH LR B€00CIOGC S @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X2 G OO0 |[O SOGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer R * %% Ausfiihrun
H R F e R T R T “

P eSS eSSy P22 0SS RS 5aLeL55egZ5EEEEER
CCGT060202-AZ 0.2 ° AZ
CCGT060204-A7 0.4 °
CCGT09T302-AZ 0.2 ° { Q
CCGT09T304-AZ 0.4 @®  Mittlere Zerspiznung
CCGT09T308-AZ 0.8 [} Schl\'chtze~rspanung
*3 CCGT03S1V3L-F 0.03 ° R/L-F
*3 CCGT03S101L-F 0.1 °
*3 CCGT03S102L-F 0.2 ° °
** CCGT03S104L-F 0.4 ° *
*3 CCGTO4TOV3L-F 0.03 °
*3 CCGT04TO01L-F 0.1 °
*3 CCGT04T0O02L-F 0.2 ° °
*3 CCGT04T004L-F 0.4 ° °
*? CCGTO3S101IMR-F  0.1* @ —~
*3 CCGT03S101ML-F  0.1* @ ﬁ
*3 CCGT03S102MR-F  0.2¢ @ -
*3 CCGT03S102ML-F  0.2* @
*3 CCGT03S104MR-F 0.4 @
*3 CCGT03S104ML-F  0.4* @
*3 CCGTO4TOOIMR-F  0.1% @
*3 CCGTO4TOOIML-F  0.1% @
*3 CCGT04TO02MR-F  0.2* @
*3 CCGT04TO02ML-F  0.2* @
*3 CCGTO4TO04MR-F  0.4* @
*3 CCGTO4TO04ML-F  0.4* @ Schlichtzerspanung
CCGHO60202R-F 0.2 ) * R/L-F
CCGH060202L-F 0.2 ° *
CCGH060204R-F 0.4 ° *
CCGHO060204L-F 0.4 ° * | ﬂ
CCGH060202MR-F 0.2 @ e
CCGH060202ML-F 02 @
CCGH060204MR-F 0.4% @
CCGHO060204ML-F 0.4% @ Schlichtzerspanung
CCMT060202-LP 0.2 o0 x LP
CCMT060204-LP 0.4 o0 x00 ° [.:),
CCMT09T302-LP 0.2 00 b
CCMT060208-LP 0.8 o0 x00 * \ i
CCMT09T304-LP 0.4 o0 *x00 °
CCMTO09T308-LP 0.8 o0 x00 * Leichtzerspanung

2/8



CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

. Stahl COCRCIETOCH SR HC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE gﬁggzg;gggsgzﬁﬁﬂﬁgﬁmgegﬁgmehEzﬁzzzﬁﬁg“Eg;c Ausfiihrung
333383225000 R0B0BacREEepnEagESgEREE:,
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCMT060202-LM 0.2 ([ X J LM
CCMTO060204-LM 0.4 (X X J [ ]
CCMT060208-LM 0.8 ® x [ ] IAX
CCMT09T302-LM 0.2 ([ X J J‘—A—’
CCMT09T304-LM 0.4 00 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 [ X N J ([ Leichtzerspanung
CCMT060202-LS 0.2 (XX ) ° LS
CCMT060204-LS 0.4 00 [ ]
CCMT09T302-LS 0.2 [ X X J [ ] E
CCMT09T304-LS 0.4 o000 [ ]
CCMT09T308-LS 0.8 [ X N J [ Leichtzerspanung
CCGT060201M-LS 0.1* (XX [ LS
CCGT060202M-LS 0.2* (X X J [ ]
CCGT060204M-LS 0.4* [ ] [ ]
CCGT09T301M-LS 0.1* [ X X J [ J
CCGT09T302M-LS 0.2* [ X X J [ ]
CCGT09T304M-LS 0.4* [ X X J [ ] Leichtzerspanung
CCGT0602V5M-LS-P  0.05* [ Ls-P
CCGT060201M-LS-P  0.1* @ [ ] [ ] [ ]
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ] 7
CCGT060204M-LS-P  0.4* [ ] [ ] Bf
CCGTO9T301M-LS-P 0.1 @ [ ] ([ ] ([ ]
CCGT09T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T304M-LS-P 0.4 @ [ [ [ ) Leichtzerspanung
CCET060201MR-SRF 0.1 [ ] R/L-SRF
CCET060201ML-SRF 0.1 [ ]
CCET060202MR-SRF 0.2 [ ]
CCET060202ML-SRF 0.2 [ ]
CCET060204MR-SRF 0.4 [ ]
CCET060204ML-SRF 0.4 [ ]
CCET09T301MR-SRF 0.1 [ ]
CCETO09T301ML-SRF 0.1 [ ]
CCET09T302MR-SRF 0.2 ([ ]
CCET09T302ML-SRF 0.2 [ ]
CCET09T304MR-SRF 0.4 [ ]
CCET09T304ML-SRF 0.4 [ Leichtzerspanung
CCMH060202-SV 0.2 [ ] * @ [ * SV
CCMH060204-SV 0.4 [ ] * @ ([ ] [
Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.

*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.

(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

3/8
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.

(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

. Stahl COCRCHOGH SR HC€OO0CGOG 5 O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE gﬁggzg;gggggzﬁﬁﬂﬁgﬁmgegﬁgfﬂEEEzﬁzzzﬁﬁgs";;Q Ausfiihrung

333383225000 R0B0BacREEepnEagESgEREE:,

= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
CCMT060202-SW 0.2 o0 Xx00 * [ J [ ] SW*
CCMT060204-SW 0L ©0%0e * | ® ° ° —
CCMT060208-SW 08 eee ° \.}
CCMT09T302-SW 0.2 o0 %00 * (] (] o [
CCMT09T304-SW 0.4 o0 %00 o () (] (] Leichtzerspanung
CCMTO09T308-SW 0.8 o000 ° (Wiper]
CCGT0602V3R-SS 0.03 * R/L-SS
CCGT0602V3L-SS 0.03 *
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060201L-SS 0.1 *
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT060202L-SS 0.2 ([
CCGTO09T3V3R-SS 0.03 *
CCGTO9T3V3L-SS 0.03 *
CCGT09T301R-SS 0.1 (]
CCGT09T301L-SS 0.1 * S
CCGT09T302R-SS 0.2 ([ A
CCGTO09T302L-SS 0.2 [ —
CCGT060201MR-SS 0.1* @
CCGT060201ML-SS 0.1* @
CCGT060202MR-SS 0.2* @
CCGT060202ML-SS 0.2 @
CCGTO09T301MR-SS 0.1 @
CCGTO9T301ML-SS 0.1* @
CCGT09T302MR-SS 0.2* @
CCGT09T302ML-SS 0.2* @
CCGT09T304MR-SS 0.4% @
CCGTO09T304ML-SS 0.4 @ Leichtzerspanung
CCMT060202-MP 0.2 o0 x MP
CCMT060204-MP 0.4 o0 %00 o
CCMT060208-MP 0.8 o0 %00 * i.F
CCMT09T302-MP 0.2 o0 X .
CCMT09T304-MP 0.4 o0 x00 [ J
CCMTO09T308-MP 0.8 o0 x00 * Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MM 0.2 [ X ) MM
CCMT060204-MM 0.4 000 °
CCMT060208-MM 0.8 Y ° g
CCMT09T302-MM 0.2 [ X ]
CCMT09T304-MM 0.4 000 ([
CCMT09T308-MM 0.8 00 [ X J Mittlere Zerspanung

4/8



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE et TR, Ausfiihrun
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
CCMT060202-MK 0.2 000 MK
CCMT060204-MK 0.4 o000
CCMT060208-MK 0.8 o0 x
CCMT09T302-MK 0.2 000
CCMT09T304-MK 0.4 000
CCMT09T308-MK 0.8 o000 Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MS 0.2 (X X [ MS
CCMT060204-MS 0.4 00 [
CCMT060208-MS 0.8 [ XX J (]
CCMT09T302-MS 0.2 [ X X J
CCMT09T304-MS 0.4 000 [ J
CCMT09T308-MS 0.8 [ X X J [ ) Mittlere Zerspanung
CCMT060202 0.2 [ J [ J [ ] Standard
CCMT060204 0.4 [ ® x|® ® *x
CCMT060208 0.8 ° ° (.[
CCMT09T302 0.2 [ [ * B
CCMTO09T304 0.4 ° ® x® ® * o
CCMTO09T308 0.8 *x @ ® %O o Mittlere Zerspanung
CCMH060202-MV 0.2 oOx © * @ [ ] [ J MV
CCMH060204-MV 0.4 ox O 00 x (] (]
CCMT060204-MW 0.4 o0 Xx00 * [}
CCMT060208-MW 0.8 o0 x00 * *
CCMT09T304-MW 0.4 o0 Xx00 [ ] [ ]
CCMT09T308-MW 08 oo x00 ° ° Mittlere Zerspanung
(Wiper)
CCET0602V3R-SR 0.03* * * R/L-SR
CCET0602V3L-SR 0.03* [ ] *
CCET060201R-SR 0.1* * *
CCET060201L-SR 0.1* * *
CCET00202R-SR 0.2% * *
CCET060202L-SR 0.2* [ ] *
CCET060204R-SR 0.4* * * =
CCET060204L-SR 0.4* [ ] * g
CCETO09T3V3R-SR 0.03* * *
CCETO09T3V3L-SR 0.03* ([ *
CCET09T301R-SR 0.1* [ *
CCET09T301L-SR 0.1* [ *
CCET09T302R-SR 0.2* * *
CCET09T302L-SR 0.2* (] *
CCETO09T304R-SR 0.4* [ *
CCETO09T304L-SR 0.4* o *  Mittlere Zerspanung
5/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl COCRCIETOCH SR HC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 223325%;3;8;832333“,gegﬁgfﬁEEEzﬁzzzﬁRBSg{;c Ausfiihrung
3333338 boobannbb0atoonaEarsSEEREEEE
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCGT060201M-SMG 0.1 @ SMG
CCGT060202M-SMG 0.2 @ ([ ]
P~
CCGT060204M-SMG 0.4* @ [ ] {a
CCGT09T301M-SMG 0.1* @ 4_‘:
CCGT09T302M-SMG 0.2 @
CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Mittlere Zerspanung
CCGT0602V3R-SN 0.03 ([ R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060201L-SN 0.1 *
CCGT060202R-SN 0.2 [ ]
CCGT060202L-SN 0.2 [
CCGTO09T3V3R-SN 0.03 *
CCGT09T3V3L-SN 0.03 *
CCGT09T301R-SN 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGT09T302R-SN 0.2 [ ]
CCGT09T302L-SN 0.2 [ ]
CCGT09T304R-SN 0.4 [ ]
CCGT09T304L-SN 0.4 [ ]
CCGT06020TMR-SN 0.1* @ [ ] [
CCGT06020TML-SN 0.1* @
CCGT060202MR-SN 0.2 @ [ ] ([ ]
CCGT060202ML-SN 0.2 @
CCGT09T30TMR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
CCGT09T30TML-SN 0.1* @
CCGT09T302MR-SN 0.2 @ [ [ ]
CCGT09T302ML-SN 0.2 @
CCGT09T304MR-SN 0.4 @ [ ] [ ]
CCGT09T304ML-SN 0.4 @ Mittlere Zerspanung
6/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl COCRCIETOCH SR HC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 5233%%;3;8;832333“,gegﬁgfﬂEEEzﬁzzz&RBSgsc Ausfiihrung
3333332550060 0 0885088 N ENgg8gER82E:
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCET060200R-SN 0.0* * * R/L-SN
CCET060200L-SN 0.0* * *
CCET0602V3R-SN 0.03* * *
CCET0602V3L-SN 0.03* * *
CCET060201R-SN 0.1* * *
CCET060201L-SN 0.1* * *
CCET060202R-SN 0.2* * *
CCET060202L-SN 0.2* * *
CCET060204R-SN 0.4* * * —_—
CCET060204L-SN 0.4* o * &
CCET09T300R-SN 0.0* [ * R —
CCET09T300L-SN 0.0* * *
CCET09T3V3R-SN 0.03* [ ] *
CCETO09T3V3L-SN 0.03* * *
CCET09T301R-SN 0.1* [ ] *
CCET09T301L-SN 0.1* [ ] *
CCET09T302R-SN 0.2* [ ] *
CCET09T302L-SN 0.2* [ ] *
CCET09T304R-SN 0.4* [ ] *
CCET09T304L-SN 0.4* [ ] *  Mittlere Zerspanung
CCET0602V3RW-SN  0.03* * R/LW-SN
CCET0602V3LW-SN 0.03* ([ ]
CCET09T3V3RW-SN 0.03* *
CCETO09T3V3LW-SN 0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
7/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



46

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

. Stahl COCRCHOGH = i Jejelclelc 5 O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH oC G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬂgggszaﬁﬂﬁgam82328‘2&'&}_‘-;:“&222&332'—# Ausfiihrung
233333223|a00050B00a00c eS8 8,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
CCMW060202 0.2 () Glatt
CCMWO060204 0.4 * @ 0@ % o Ox
CCMW060208 0.8 * @ % .
CCMWO09T304 0.4 (XX J * @
CCMWO09T308 0.8 (XX} o o
CCMWO09T312 1.2 * @ %
CCGW060200 0.0 Glatt
CCGWO0602V5 0.05 *
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGW060204 0.4
CCGW060208 0.8 i
CCGWO09T300 0.0 * -
CCGWO09T3V5 0.05 a—
CCGWO09T301 0.1 *
CCGW09T302 0.2 *
CCGW09T304 0.4 *
CCGWO060202E 0.2
CCGWO060204E 0.4
CCGW060208E 0.8
8/8

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCRCHOCH SRL|C€OO0CGIOG % O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE G 3H 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE *oho X, o * Ausfiihrun
SRR T E E R g
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
CPMH080202-FP 0.2 [ X ) FP
CPMH080204-FP 0.4 ( X ) T
CPMH090302-FP 0.2 o0 @
CPMH090304-FP 0.4 [ X J 4
CPMH090308-FP 0.8 [ X J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FM 0.2 ([ ] FM
CPMH080204-FM 0.4 [ ]
CPMH090302-FM 0.2 ([ ]
CPMH090304-FM 0.4 [ J
CPMH090308-FM 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
CPMH080202-FS 0.2 (] FS
CPMH080204-FS 0.4 o =
CPMH090302-FS 0.2 (] go
CPMH090304-FS 0.4 [ _————
CPMH090308-FS 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FV 0.2 * * * (] * * * FV
CPMH080204-FV 0.4 ® x [ ) o 00 (X o * Lé‘{
CPMH090302-FV 0.2 * * * (] * * * ——
CPMH090304-FV 0.4 ® * [ o 00 * % =
CPMH090308-FV 0.8 ® * * o 00 * % Schlichtzerspanung
CPGT080202 0.2 [ ) Standard
CPGT080204 0.4 o
CPGT090302 0.2 * f “
CPGT090304 0.4 ° g
Schlichtzerspanung
CPMH080204R-F 0.4 o * * * R/L-F
CPMH080204L-F 0.4 (] * * *
CPMHO090304R-F 0.4 ° * * *
CPMHO090304L-F 0.4 ([ * * *
Schlichtzerspanung
CPGT080204R-F 0.4 * * R/L-F
CPGT080204L-F 0.4 * * -
CPGT090302R-F 0.2 * )
CPGT090302L-F 0.2 * * —
CPGTO090304R-F 0.4 * *
CPGT090304L-F 0.4 * * Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

1/3

47



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG a
. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH oC G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Ao haE %R Ausfiihrun
SSSSSS 8222585522555 855%88 2555,
CPMH080202-LP 0.2 @ * LP
CPMH080204-LP 0.4 o0 x g
CPMH080208-LP 0.8 [ X X J Q _ ’
CPMH090302-LP 0.2 o X '
CPMH090304-LP 0.4 ® % %
CPMH090308-LP 0.8 ® *x % Leichtzerspanung
CPMH080204-LM 0.4 (X [ LM
CPMH080208-LM 0.8 [ X J [ ]
CPMH090304-LM 0.4 ( X ] [
CPMH090308-LM 0.8 [ X ] [
Leichtzerspanung
CPMH080204-LS 0.4 ° LS
CPMH080208-LS 0.8 [ ]
CPMH090304-LS 0.4 [ ] '
CPMH090308-LS 0.8 [ ]
Leichtzerspanung
CPMH080202-SV 0.2 ([ ] ([ ] * @ [ ] * * (@ % SV
CPMH080204-SV 0.4 [ ] [ ] *x @ [ ] [ o0 x
CPMH090302-SV 0.2 [ ] [ ] * @ [ ] * * [k *
CPMH090304-SV 0.4 [ ] [ ] * @ [ ] * o0 x
CPMH090308-SV 0.8 [ [ * @ [ ] * *|@ % Leichtzerspanung
CPMH080204 0.4 *x @ Standard
CPMH080208 0.8 * @ gy
CPMH090304 04 %@ V'
CPMH090308 0.8 * @ % N
Mittlere Zerspanung
CPMX080204 0.4 * * * * * Standard
CPMX080208 0.8 * * * * I
CPMX090304 0.4 * % * * * = )
CPMX090308 0.8 * % * * *
Mittlere Zerspanung
2/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
48 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Ao haE %R Ausfiihrun
SSSSSS 8222585522555 855%88 2555,
CPMH080204-MP 0.4 [ X X J MP
CPMH080208-MP 0.8 ( X X J
CPMH090304-MP 0.4 [ X X J
CPMH090308-MP 0.8 [ XX e—
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MM 0.4 ([ X J [ ] MM
CPMH080208-MM 0.8 ([ X J [ ]
CPMH090304-MM 0.4 [ X J [ ] ’O
CPMH090308-MM 0.8 ( X ] [ ‘L‘_f
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MK 0.4 000 MK
CPMH080208-MK 0.8 000
CPMH090304-MK 0.4 000
CPMH090308-MK 0.8 o000
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MS 0.4 [ MS
CPMH080208-MS 0.8 ([ ]
CPMH090304-MS 0.4 ([ ] @
CPMH090308-MS 0.8 ([ ] —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MV 0.4 oOx © ([ ] o0 *x [ ] *0® 00 x MV
CPMH080208-MV 0.8 ox O [ ] 00 x ([ ] * ok kk ok 't
CPMH090304-MV 0.4 oOx O [ ] o0 *x [ ] *x® O0|0 % y H)
CPMH090308-MV 0.8 ox o o o0 x & |[xx *Ox R
Mittlere Zerspanung
CPMB080202 0.2 * Glatt
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 *
CPMB090302 0.2 * F’
CPMB090304 0.4 x
CPMB(90308 0.8 *
3/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP

a

55° MIT BOHRUNG

BB seant

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X G 00 |O HOGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE §§§§§§§§§§§§§§Eégggggggggéggéﬁgggggggg Ausfiihrung

$SS sSSP 8585255522885 %88Z225 5585,
DCMT070202-FP 0.2 o0 x00 O [ [ FP
DCMT070204-FP 0.4 o0 x00 O [ [
DCMT11T302-FP 0.2 o0 x00 O [ [ E
DCMT11T304-FP 0.4 o000 O [ [ )
DCMT11T308-FP 0.8 o0 x00 O [ J [ Schlichtzerspanung
DCMT070202-FM 0.2 [ X J FM
DCMT070204-FM 0.4 [ X J
DCMT11T302-FM 0.2 [ X J @’l
DCMT11T304-FM 0.4 ( X J
DCMT11T308-FM 0.8 ([ X J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMT070204-FS 0.4 [ ] y
DCMT11T302-FS 0.2 ° ﬁ
DCMT11T304-FS 0.4 [ ]
DCMT11T308-FS 0.8 ([ ] Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS 0.1* [ XX J [ FS
DCGT070202M-FS 0.2* [ X X J [
DCGT070204M-FS 0.4* [ X X J [
DCGT11T301M-FS 0.1* (XX J [
DCGT11T302M-FS 0.2* [ XX J [ ]
DCGT11T304M-FS 0.4* o000 [ Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS-P 0.1* [ ] [ ] [ [ ] FS-P
DCGT070202M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ [ ]
DCGT070204M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [ [ ]
DCGT11T301M-FS-P 0.1* [ ] [ [ [ ]
DCGT11T302M-FS-P 0.2% [ ] [ ] [ ] [ ]
DCGT11T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ ] Schlichtzerspanung
DCMT070202-FV 0.2 o0 x ( X J o oo [ (X} FV
DCMT070204-FV 0.4 o0 x ( X J o 00 [ ( X J
DCMT070208-FV 0.8 ® * * ° * % L Vi
DCMT11T302-FV 0.2 ® x [ [ ] ® x
DCMT11T304-FV 0.4 o0 x (X J e oo [ ( X J
DCMT11T308-FV 0.8 o0 x (X J o oo [ J ® * Schlichtzerspanung
DCGT070202-AZ 0.2 [ AZ
DCGT070204-AZ 0.4 @ 7
DCGT11T302-AZ 0.2 [ J _Gé/
DECIIINIE0s L] x hd Mittlere Zerspanung ~
DCGT11T308-AZ 0.8 * @  Schlichtzerspanung

1/6



DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

Ko 4

. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 2233‘?5;5;3;8;835&33.9geﬁﬁgfﬁEEEzﬁzzzﬁggsr‘;;c Ausfiihrung
333383225000 R0B0BacREEepnEagESgEREE:,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
DCGT070202R-F 0.2 [ * (J * R/L-F
DCGT070202L-F 0.2 [ ] * [ J *
DCGT070204R-F 0.4 [ ] * [ J *
DCGT070204L-F 0.4 [ * [ *
DCGT11T302R-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT11T302L-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT11T304R-F 0.4 [ ] * [ ] *
DCGT11T304L-F 0.4 [ ] * [ J *  Schlichtzerspanung
DCGT11T301MR-SRF ~ 0.1* [ ] [ ] R-SRF
DCGT11T302MR-SRF ~ 0.2* [ [ ]
DCGT11T304MR-SRF  0.4* [ (] a
Schlichtzerspanung
DCET070201MR-SRF 0.1* [ ] R/L-SRF
DCET070201ML-SRF 0.1* [ ]
DCET070202MR-SRF 0.2* [ ]
DCET070202ML-SRF ~ 0.2* o E
DCET070204MR-SRF 0.4* [
DCET070204ML-SRF 0.4* [ ]
DCET11T301ML-SRF 0.1* [ ]
DCET11T302ML-SRF 0.2* [ ]
DCET11T304ML-SRF 0.4* [ Schlichtzerspanung
DCMT070202-LP 0.2 (X RS LP
DCMT070204-LP 0.4 o0 x00 O * [
DCMT070208-LP 0.8 OO X000 X * * Yy
DCMT11T302-LP 0.2 o0 x ——/
DCMT11T304-LP 0.4 o0 x00 © [ [ ]
DCMT11T308-LP 0.8 o0 X000 O [ * Leichtzerspanung
DCMT070202-LM 0.2 [ X ] [ LM
DCMT070204-LM 0.4 [ X X J ([ X J
DCMT070208-LM 0.8 o000 * @
DCMT11T302-LM 0.2 [ X J [ g/—a/
DCMT11T304-LM 0.4 * 00 [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 [ X X J ( X J Leichtzerspanung
DCMT070202-LS 0.2 [ XX J [ ] LS
DCMT070204-LS 0.4 (X X J (]
DCMT070208-LS 0.8 [ ]
DCMT11T302-LS 0.2 (XX J [
DCMT11T304-LS 0.4 [ XX J [ ]
DCMT11T308-LS 0.8 [ X X J [ Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

2/6

51



52

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

Ko 4

BB seant

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.

*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬁgggszgﬁﬂﬁﬁam82&28“—’2;&'&:“&2223332'—:— Ausfiihrung

233333223|a00050B00a00c eS8 8,

=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
DCGT070201M-LS 0.1* [ X X} [ ] LS
DCGT070202M-LS 0.2* [ X X J [ ]
DCGT070204M-LS 0.4* [ X X J [ ] “
DCGT11T301M-LS 0.1* [ X X J [ g
DCGT11T302M-LS 0.2* [ X X J [ J
DCGT11T304M-LS 0.4* [ X N J [} Leichtzerspanung
DCGT0702V5M-LS-P  0.05* [ Ls-P
DCGT070201M-LS-P  0.1* @ [ ] ([ ] [ ]
DCGT070202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ [ ] -
DCGT070204M-LS-P 0.4 @ [ ] [ ] [ ] g
DCGT11T301M-LS-P  0.1* @ [ ] [ ] [ ]
DCGT11T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] ([ ]
DCGT11T304M-LS-P 0.4 @ [ ] [ ] [ ] Leichtzerspanung
DCMT070202-SV 0.2 *x @ * @ [ ] * @0 SV
DCMT070204-SV 0.4 (X ) * @ [ ] (L X J
DCMT070208-SV 0.8 [ X ) * @ [ ] * (@ %
DCMT11T302-SV 0.2 (X J * @ [ ] (L X J
DCMT11T304-SV 0.4 o0 * @ [ ] (L X J
DCMT11T308-SV 0.8 (X J * @ ([ 00 Leichtzerspanung
DCMX070202-SW 0.2 (X X [ ] SW
DCMX070204-SW 0.4 (XX [ ]
DCMX070208-SW 0.8 (XX [ ]
DCMX11T302-SW 0.2 00 ([ ]
DCMX11T304-SW 0.4 [ X X J [ ]
DCMX11T308-SW 0.8 o000 [ ] Leichtzerspanung
DCGT0702V3R-SS 0.03 * R/L-SS
DCGT0702V3L-SS 0.03 *
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070201L-SS 0.1 [ ]
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT11T3V3R-SS 0.03 [
DCGT11T301R-SS 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SS 0.2 [ ] [
DCGT070201MR-SS 0.1* @ —
DCGT070201ML-SS 0.1 @
DCGT070202MR-SS 0.2 @
DCGT070202ML-SS 0.2 @
DCGT11T301MR-SS 0.1* @
DCGT11T301ML-SS 0.1* @
DCGT11T302MR-SS 0.2 @
DCGT11T302ML-SS 0.2 @
DCGT11T304MR-SS 0.4 @
DCGT11T304ML-SS 0.4¥ @ Leichtzerspanung

3/6



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Ao haE %R Ausfiihrun
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
DCMT070202-MP 0.2 o0 x MP
DCMT070204-MP 0.4 o0 X000 O [ J *
DCMT070208-MP 0.8 OO0 X000 X * * Ef
DCMT11T7302-MP 0.2 o0 x
DCMT11T304-MP 0.4 o0 X000 O [ o
DCMT11T308-MP 0.8 o0 X000 O [ ] *
DCMT11T312-MP 1.2 [ X J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MM 0.2 (X ) [ MM
DCMT070204-MM 0.4 (X X J o0
DCMT070208-MM 0.8 [ X B ([ X J VY 7
DCMT11T302-MM 0.2 [ X ] [ ]
DCMT11T304-MM 0.4 000 ( X J
DCMT11T308-MM 0.8 (X X J ([ X J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MK 0.2 000 MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ %
DCMT11T302-MK 0.2 (XX 0
DCMT11T304-MK 0.4 00
DCMT11T308-MK 0.8 000 Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MS 0.2 [ ] MS
DCMT070204-MS 0.4 [ X N J [ J
DCMT070208-MS 0.8 [ X N J [
DCMT11T302-MS 0.2 [
DCMT11T304-MS 0.4 000 [
DCMT11T308-MS 0.8 [ X X J [ ]
DCMT11T312-MS 1.2 000 [ J Mittlere Zerspanung
DCMT070202 0.2 [ X J * @ [ X ] ([ X J [ J Standard
DCMT070204 0.4 000 *x @ ([ [ X ] [ X J [ J
DCMT070208 0.8 * [ @ * ( X J !
DCMT11T302 0.2 o0 ° e (00 o x =mw
DCMT11T304 0.4 000 [ [ ] ([ X ] (X J ® X
DCMT11T308 0.8 o000 [ J ® %0 % ([ X J ® X
DCMT11T312 1.2 * * * Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MV 0.2 o0k O oo (X [ o0 00 x MV
DCMT070204-MV 0.4 o0 x O oo o0 o [ 00 0%
DCMT070208-MV 0.8 o0k« © oo *0® O [ ] 00 x|k %
DCMT11T302-MV 0.2 o0 x O oo [ X J [ J o0 o0o0o
DCMT11T304-MV 0.4 o0 x O oo o0 © *x @ o0 o000
DCMT11T308-MV 0.8 Oxx O 00 [ N JE J [ ] o0 o000 Mittlere Zerspanung
416
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR 00 |O &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬁgggszgﬁﬂﬁﬁam82528“—’2'&&'&:“&2223332'—50 Ausfiihrung
333333 c0a00a00BB0lacacEErNarn8g8REEE:
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
DCETO0702V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
DCET0702V3L-SR 0.03* * * *
DCET070201R-SR 0.1* * * *
DCET070201L-SR 0.1* * * *
DCET070202R-SR 0.2* * * *
DCET070202L-SR 0.2* * * *
DCET070204R-SR 0.4* * * * = 7
DCET070204L-SR 0.4* * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03* [ ] * *
DCET11T3V3L-SR 0.03* * * *
DCET11T301R-SR 0.1* * * *
DCET11T301L-SR 0.1* * * *
DCET11T302R-SR 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SR 0.2* * * *
DCET11T304R-SR 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SR 0.4* ([ * % Mittlere Zerspanung
DCGT070201M-SMG 0.1* @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2 @
DCGT070204M-SMG 0.4 @ Y o V4
DCGT11T301M-SMG_ 0.1% @ ==
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ [ ]
DCGT11T304M-SMG 0.4 @ ([ Mittlere Zerspanung
DCGTO702V3R-SN 0.03 [ R/L-SN
DCGT070201R-SN 0.1 [ ]
DCGT070202R-SN 0.2 [ ]
DCGT070202L-SN 0.2 [ ]
DCGT11T3V3R-SN 0.03 *
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T301R-SN 0.1 [ ]
DCGT11T301L-SN 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SN 0.2 [ ]
DCGT11T302L-SN 0.2 [ ﬂ
DCGT11T304R-SN 0.4 [ ] j
DCGT11T304L-SN 0.4 [ ]
DCGT070201MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT070201ML-SN 0.1* @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT070202ML-SN 0.2 @ * *
DCGT070204MR-SN 0.4*% [ ] [ ]
DCGT11T301MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT11T301ML-SN 0.1* @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4¥ @ [ [ ]
DCGT11T304ML-SN 0.4 @ * * Mittlere Zerspanung
5/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
54 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR 00 |O &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬁgggszgﬁﬂﬁﬁam82&28“—’2'&&'&:“&2223332'—:— Ausfiihrung
ST e85 SRR R e rnnRRRRcrglltbnngRaR88w
SSSSSS 8222585522555 855%88 2555,
DCET070200R-SN 0.0* [ * * R/L-SN
DCET070200L-SN 0.0* * * *
DCET0702V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET0702V3L-SN 0.03* * * *
DCET070201R-SN 0.1* [ ] * *
DCET070201L-SN 0.1* [ ] * *
DCET070202R-SN 0.2* [ ] * *
DCET070202L-SN 0.2* [ ] * *
DCET070204R-SN 0.4* * * * p
DCET070204L-SN 0.4* [ ] * * g
DCET11T300R-SN 0.0* * * *
DCET11T300L-SN 0.0* * * *
DCET11T3V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET11T3V3L-SN 0.03* * * *
DCET11T301R-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T301L-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T302R-SN 0.2* [ * *
DCET11T302L-SN 0.2* [ ] * *
DCET11T304R-SN 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SN 0.4* [ ] * *  Mittlere Zerspanung
DCETO702V3RW-SN  0.03* [ R/LW-SN
DCET0702V3LW-SN 0.03* * g
DCET11T3V3RW-SN 0.03* [ ] ;
DCET11T3V3LW-SN 0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
DCMW070204 0.4 ® % % * * *x @ Glatt
DCMW11T304 0.4 o0 X * *x @
DCMW11T308 0.8 000 * * @ '
DCGWO070200 0.0 * Glatt
DCGWO0702V5 0.05 * *
DCGWO070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW11T300 0.0 * * -/
DCGW11T3V5 0.05 [ J
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 * *
DCGW11T304 0.4 * [ *
6/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TC'WSP '\

60° MIT BOHRUNG

. Stahl COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG &5 O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCs C% OO0 |O $OCO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE oo R o R Ausfiihrun
SRR R A H R g
$SS sSSP 8585255522885 %88Z225 5585,
TCMT090202-FP 0.2 Oxx00 X * * FP
TCMT090204-FP 0.4 00 x00 % [ J [
TCMT110202-FP 02 Ox*x0® x ° * /R
TCMT110204-FP 0.4 o0 x00 O [ ] * . )
TCMT16T304-FP 0.4 o0 x00 O [ J [ J Schlichtzerspanung
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 [ ] A
TCMT110202-FM 0.2 ° A
TCMT110204-FM 0.4 ° —
TCMT16T304-FM 0.4 [ Schlichtzerspanung
TCMT110204-FV 0.4 @ * [ ] o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 @ * [ ] * ® %00 AN
Schlichtzerspanung
TCGT110202-AZ 0.2 [ J AZ
TCGT110204-AZ 0.4 [ J A
TCGT110208-AZ 0.8 °  /m\
TCGT16T302-AZ 0.2 [ ] C—
TCGT16T304-AZ 0.4 @  Mitlere Zerspanung
TCGT16T308-AZ 0.8 L4 Schlichtzerspanung
TCGT0601V3L-F 0.03 * * R/L-F
TCGT060101L-F 0.1 [ [ J
TCGT060102R-F 0.2 * * *
TCGT060102L-F 0.2 [ ] [ ] *x *
TCGT060104R-F 0.4 * [ *x K y -
TCGT060104L-F 0.4 [ ] [ *x 6
TCGT060101MR-F 0.1 @ —
TCGT060101ML-F 0.1* @
TCGT060102MR-F 0.2 @
TCGT060102ML-F 0.2 @
TCGT060104MR-F 0.4* @
TCGT060104ML-F 0.4 @ Schlichtzerspanung
TCMT090204-LP 0.4 00 x00 % [ J * LP
TCMT090208-LP 0.8 OXxkx00® X * *
TCMT110202-LP 0.2 [ X X J A
TCMT110204-LP 0.4 OO0 X000 X * [ 4 ‘“\:
TCMT110208-LP 0.8 00 X000 % * * '
TCMT16T304-LP 0.4 00 X000 % [ J *
TCMT16T308-LP 0.8 OO0 X000 X * * Leichtzerspanung
1/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
56 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Ao haE %R Ausfiihrun
SSSSSS 8222585522555 855%88 2555,
TCMT090204-LM 0.4 ® x [ ] LM
TCMT090208-LM 0.8 * % * A
TCMT110204-LM 0.4 (X [ /ﬂ\
TCMT110208-LM 0.8 ([ X J [ ] e ———
TCMT16T304-LM 0.4 ® x [ ]
TCMT16T308-LM 0.8 ® *x () Leichtzerspanung
TCMT110202-LK 0.2 (XX LK
TCMT110204-LK 0.4 000
TCMT110208-LK 0.8 o000
Leichtzerspanung
TCMT090202-LS 0.2 (XX [ LS
TCMT110202-LS 0.2 [ X X J [ ]
Leichtzerspanung
TCMX090204-SW 0.4 ( X X J ([ ] SW
TCMX110204-SW 0.4 (X X J ([ ] ﬁ
\‘}""‘—"'"“
Leichtzerspanung
(Wiper)
TCMT090204-MP 0.4 Ox %00 % * * MP
TCMT090208-MP 0.8 Ox %00 * *
TCMT110202-MP 0.2 o0 x
TCMT110204-MP 0.4 Ox %00 O [ J * i“}
TCMT110208-MP 0.8 Ox %00 % * * \
TCMT16T304-MP 0.4 o0 x00 © * *
TCMT16T308-MP 0.8 o0 x00 O [ [ ]
TCMT16T312-MP 1.2 OO0 X000 X * * Mittlere Zerspanung
TCMT090204-MM 0.4 ® x [ ] MM
TCMT090208-MM 0.8 * % *
TCMT110204-MM 0.4 o0 [
TCMT110208-MM 0.8 ® x [ ] A
TCMT16T304-MM 0.4 [ X J [ ] i >
TCMT16T308-MM 0.8 [ X J [ ]
TCMT16T312-MM 1.2 [ X J ([ ) Mittlere Zerspanung
TCMT110204-MK 0.4 * @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 A
TCMT16T308-MK 0.8 000
TCMT16T312-MK 1.2 o000 Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

2/3

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

57



58

TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

BB seant

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

COCRCHOGH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR 00 |O &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE EERR;E;Q;g;s;gmﬂﬁsgm82328“—’2;}:;:"N’zzzgggg.-- Ausfiihrung

233333223|a00050B00a00c eS8 8,

=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
TCMT090204-MS 0.4 [ X N J [ J MS
TCMT090208-MS 0.8 [ X N J [
TCMT110204-MS 0.4 [ X N )
TCMT110208-MS 0.8 [ X X J
TCMT16T304-MS 0.4 [ X X J (]
TCMT16T308-MS 0.8 [ X N J [ J
TCMT16T312-MS 1.2 [ X X J [ ) Mittlere Zerspanung
TCMT090204 0.4 ® x * * *x @ [ X J [ J Standard
TCMT110202 0.2 o x [ * ok k ok [ X ) *
TCMT110204 0.4 * 00 ([ ] [ ] @ *x [ X ) o
TCMT110208 0.8 * @ *x * * * ° -~
TCMT16T304 0.4 XX ° * *xox (e @ N
TCMT16T308 0.8 000 [ J [ ® x ([ X J [ J
TCMT16T312 1.2 [ ] Mittlere Zerspanung
TCMW110204 0.4 o0 x o Glatt
TCMW16T304 0.4 o000 [ ]
TCMW16T308 0.8 o000 *x @ A
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCGW110201 0.1 * Glatt
TCGW110202 0.2 *
TCGW110204 0.4 * -
TCGW110208 0.8 ———
TCGW110204E 0.4
TCGW110208E 0.8



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP d

60° MIT BOHRUNG

. Stahl COCRCHLOCH SBBC@OO0GOG &5 O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G 00 O $OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE oo R o R Ausfiihrun
SRR R A H R g
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
TPMH090202-FP 0.2 ( X X J FP
TPMHO090204-FP 0.4 o000 "
TPMH110302-FP 0.2 00 .,0
TPMH110304-FP 0.4 ( X X J o
TPMH110308-FP 0.8 [ X X J Schlichtzerspanung
TPMH090202-FM 0.2 [ J FM
TPMHO090204-FM 0.4 [ ] i
TPMH110302-FM 0.2 ° /;b\
TPMH110304-FM 0.4 [ ] ——
TPMH110308-FM 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
TPMH080202-FV 0.2 * * ([ ] [ ] * * * FV
TPMH080204-FV 0.4 * * [ ] [ ] * * *
TPMH090202-FV 0.2 * * * o 00 o ® x A
TPMH090204-FV 0.4 @ * [ ] o 00 |x * % __J_e
TPMH110302-FV 0.2 * * * [ ] [ * *
TPMH110304-FV 0.4 o0 x ([ ] e o0 o * *
TPMH110308-FV 0.8 o0 x * ® *x0 |k ® x Schlichtzerspanung
TPMH090202-FS 0.2 [ FS
TPMH090204-FS 0.4 [ ] )
TPMH110302-FS 0.2 ([ ] b\
TPMH110304-FS 0.4 [ ] —
TPMH110308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
TPGHO080202R-FS 0.2 [ * * * R/L-FS
TPGH080202L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGH080204R-FS 0.4 [ ] * * *
TPGH080204L-FS 0.4 [ ] * @ * *
TPGH090202R-FS 0.2 [ ] * * *
TPGH090202L-FS 0.2 [ ] * @ * * 6
TPGH090204R-FS 0.4 ° *x  |* x  —
TPGH090204L-FS 0.4 [ ] @ * * *
TPGH110302R-FS 0.2 [ ] * [ *
TPGH110302L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGH110304R-FS 0.4 [ ] * * *
TPGH110304L-FS 0.4 ([ ] [ X ] [} % Schlichtzerspanung
1/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



60

TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R R Ausfiihrun
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
TPGX080202R 0.2 ) *  * R/L
TPGX080202L 0.2 [ ® %
TPGX080204R 0.4 * [ J *  x
TPGX080204L 0.4 [ [ e o
TPGX090202R 0.2 [ *
TPGX090202L 0.2 [ [ B & J
TPGX090204R 0.4 * [ J * *x @ .
TPGX090204L 0.4 [ [ [ B & J - B
TPGX090208R 0.8 * *  x
TPGX090208L 0.8 * [ *x @
TPGX110302L 0.2 [ [ B & J
TPGX110304R 0.4 [ [ *
TPGX110304L 0.4 [ [ o O
TPGX110308R 0.8 * *  x
TPGX110308L 0.8 [ [} @® % @  Schlichtzerspanung
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
2
Schlichtzerspanung
TPMH080202-LP 0.2 ® x LP
TPMH080204-LP 0.4 @ *
TPMH090202-LP 0.2 @ % *x /‘:‘
TPMH090204-LP 0.4 o0 x Lo,
TPMH110302-LP 0.2 ® % x
TPMH110304-LP 0.4 o0 x
TPMH110308-LP 0.8 ® *x % Leichtzerspanung
TPMH090202-LM 0.2 (X [ LM
TPMH090204-LM 0.4 o0 [ ]
TPMH110302-LM 0.2 ([ X J [
TPMH110304-LM 0.4 ([ X J [
TPMH110308-LM 0.8 [ X ] [ ] Leichtzerspanung
TPMH110302-LK 0.2 (XX LK
TPMH110304-LK 0.4 000
TPMH110308-LK 0.8 000 A
Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

2/3



TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GC®H 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬁgggszgﬁﬂﬁﬁam82&28“—’2'&&'&:“&2223332'—:— Ausfiihrung
3333333223 50055558853288 35258588888,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ H
TPMH110302-LS 0.2 [ ﬁ
TPMH110304-LS 0.4 [ ]
TPMH110308-LS 0.8 [ Leichtzerspanung
TPMH080202-SV 0.2 [ * * Kk [ * *|@ % SV
TPMH080204-SV 0.4 [ ([ * @ [ * * | @ %
TPMH090202-SV 0.2 [ ([ *x @ [ * * [k L8
TPMH090204-SV 0.4 [ ] [ ] * @ [ ] * o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 (] (] * @ * * * % *
TPMH110304-SV 0.4 [ ] [ * @ [ J * b4l X J
TPMH110308-SV 0.8 [ ([ * * * * @ % X Leichtzerspanung
TPMX090202-SW 0.2 (X X (J SW
TPMX090204-SW 0.4 000 (]
TPMX090208-SW 0.8 000 (] //6
TPMX110302-SW 02 ©eee ° —
TPMX110304-SW 04 ©0e ° Leichtzerspanung
TPMX110308-SW 08 ©0ee ° (Wiper)
TPMX110304 0.4 * * % * Standard
TPMX110308 0.8 * * *x i
Mittlere Zerspanung
TPMH080202-MV 0.2 ox © ® * @ * * Xk k|k Kk MV
TPMH080204-MV 0.4 ox O [ ] o0 o [ ] * Kk k(@K
TPMH090202-MV 0.2 oOx O [ * @ [ J * kx| @ % N
TPMH090204-MV 0.4 ox o o o0 x* o [x0 xox PN
TPMH090208-MV 0.8 ox © o * o |x * ——
TPMH110302-MV 0.2 oOx © [ * * * * kx  x|@ K%
TPMH110304-MV 0.4 ox O [ ] 00 x [ ] * k  k (@ %
TPMH110308-MV 0.8 oOx O [ * @ X [ ] * ok kk ok Mittlere Zerspanung
TPGX080202 0.2 *x © Flat Top
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * * ok
TPGX090202 0.2 *x @
TPGX090204 0.4 * [ e o ~
TPGX090208 0.8 * [ J * kX L=
TPGX110302 0.2 *x @
TPGX110304 0.4 * [} [ B & J
TPGX110308 0.8 * [ * *x @
3/3

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.

(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

61



62

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP

)

35° MIT BOHRUNG

BB seant

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

COCRCHOCH SRL|C€OO0CGIOG & ©)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCs G OO0 |O HOGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE o ak %R Ausfiihrun
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
VBMT110302-FP 0.2 o0 x00 O o ([ ] FP
VBMT110304-FP 0.4 oO0x00 O (] o
VBMT110308-FP 08 OXx%x0® * * * =7
VBMT160404-FP 0.4 o0 X000 O [ J [ J
VBMT160408-FP 0.8 o0 X000 O [ J [}
VBMT160412-FP 1.2 [ XX Schlichtzerspanung
VBMT110302-FM 0.2 ( X ) FM
VBMT110304-FM 0.4 ( X J
VBMT110308-FM 0.8 *x @
VBMT160404-FM 0.4 ( X J ﬁ
VBMT160408-FM 0.8 * @
VBMT160412-FM 1.2 [ Schlichtzerspanung
VBMT110302-FS 0.2 [ J FS
VBMT110304-FS 0.4 [
VBMT110308-FS 0.8 [
VBMT160404-FS 0.4 (] @
VBMT160408-FS 0.8 (]
VBMT160412-FS 1.2 [ Schlichtzerspanung
VBGT110301M-FS-P 0.1 [ Fs-p
VBGT110302M-FS-P 0.2 [
VBGT110304M-FS-P 0.4 [
VBGT160401M-FS-P 0.1 (]
VBGT160402M-FS-P 0.2 [ J
VBGT160404M-FS-P 0.4 [
VBGT160408M-FS-P 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
VBMT110304-FV 0.4 (X R o e o0 ® x Fv
VBMT110308-FV 0.8 ® x * (] * *
VBMT160404-FV 04 O@@% ° o oo o * =’
VBMT160408-FV 0.8 0 X [ o oo * %
Schlichtzerspanung
VBGT110302R-F 0.2 o * % * * R/L-F
VBGT110302L-F 0.2 (] ® x * *
VBGT110304R-F 0.4 (] * * *
VBGT110304L-F 0.4 [ J * * * ®
VBGT160402R-F 0.2 ([ * * *
VBGT160402L-F 0.2 [ * * *
VBGT160404R-F 0.4 (] * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ ] * * % Schlichtzerspanung

1/3



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
. Stahl COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC RS (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 2233‘?5;5;3;8;835&33.9geﬁﬁgfﬁEEEzﬁzzzﬁggsr‘;;c Ausfiihrung
3333332550060 0 0885088 N ENgg8gER82E:
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
VBMT110304-LP 0.4 OO0 X000 X [ J * LP
VBMT110308-LP 0.8 o0 x00 O * [ ] .
VBMT160404-LP 0.4 o0 x00 O [ J [ ] ‘—9’//
VBMT160408-LP 0.8 o0 x00 O [ [
VBMT160412-LP 1.2 o000 Leichtzerspanung
VBMT110304-LM 0.4 o000 ([ X J LM
VBMT110308-LM 0.8 ® % x ([ X J .
VBMT160404-LM 0.4 (X X J ([ ] &=
VBMT160408-LM 0.8 o0 x [ ]
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Leichtzerspanung
VBMT110302-LS 0.2 [ X N J [ ] LS
VBMT110304-LS 0.4 [ X X J [ ]
VBMT110308-LS 0.8 [ X X J [ ]
VBMT160404-LS 0.4 [ X X J [ ]
VBMT160408-LS 0.8 [ X X J [ ]
VBMT160412-LS 1.2 [ Leichtzerspanung
VBMT110304-SV 0.4 ([ ] [ ] * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ ] ([ ]
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ ] [ ]
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ ] *
Leichtzerspanung
VBMT160404-MP 0.4 o0 x00 O [ * MP
VBMT160408-MP 0.8 o0 x00 O * * ~
A
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MM 0.4 [ X J [ MM
VBMT160408-MM 0.8 [ X J [ ]
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 * @ %
Mittlere Zerspanung
VBMT160402-MS 0.2 [ X N J [ ] MS
VBMT160404-MS 0.4 (X X J [ ]
VBMT160408-MS 0.8 [ X X J [ ]
VBMT160412-MS 1.2 [ X X J [ ]
Mittlere Zerspanung
2/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



b4

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

X -

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.

*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung COCXBCH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬂggsszaﬁﬂﬁﬁam82528“—’2'&,‘:'&:“&2223332'—:— Ausfiihrung
3333332355000 5 08B s e EansSEBR 8E,
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
VBMT160404 0.4 ([ ] Standard
VBMT 160408 0.8 ([ ]
Mittlere Zerspanung
VBMT110304-MV 0.4 oOx O ([ ] o0 O ([ 00 x 0% MV
VBMT110308-MV 0.8 ox O ([ ] *x x| @ ([ ] *x® x|@x%
VBMT160404-MV 0.4 Ox 0000 o0 o ([ ] o0 o000
VBMT160408-MV 0.8 *xk 0000 *® © [ ] 00 x 0 x
Mittlere Zerspanung
VBET1103V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
VBET1103V3L-SR 0.03* * * *
VBET110301R-SR 0.1* [ ] * *
VBET110301L-SR 0.1* [ ] * * -,
VBET110302R-SR 0.2* [ ] * * —
VBET110302L-SR 0.2* * * *
VBET110304R-SR 0.4* ([ ] * *
VBET110304L-SR 0.4* * * *  Mittlere Zerspanung
VBET110300R-SN 0.0* [ ] * * R/L-SN
VBET110300L-SN 0.0* * * *
VBET1103V3R-SN 0.03* [ ] * *
VBET1103V3L-SN 0.03* ([ ] * *
VBET110301R-SN 0.1* [ ] * * .
VBET110301L-SN 0.1* [ ] * *
VBET110302R-SN 0.2* [ ] * *
VBET110302L-SN 0.2* ([ * *
VBET110304R-SN 0.4* ([ ] * [ J
VBET110304L-SN 0.4* * * *  Mittlere Zerspanung
VBET1103V3RW-SN 0.03* ([ R/LW-SN
VBET1103V3LW-SN 0.03* * g
Mittlere Zerspanung
(Wiper)
VBMW160408 0.8 * % * Flat Top
<F

3/3



[e]
M

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP

)

35° MIT BOHRUNG

Stahl COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG & O
Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCs G OO0 |O HOGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE o ak %R Ausfiihrun
PSS S Sy S eSS SS2E55228 53882555,
VCMT080202-FP 0.2 ( X X J FP
VCMT080204-FP 0.4 o000
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FM 0.2 [ J FM
VCMT080204-FM 0.4 [ ]
_m
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FV 0.2 oOx O * [ ] * ® * Fv
VCMT080204-FV 0.4 ox O * [ ] * @ * _
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FS 0.2 [ ] FS
VCMT080204-FS 0.4 [ ]
<&z
Schlichtzerspanung
VCMT080202-LP 0.2 ® * * LP
VCMT080204-LP 0.4 o0 x
Leichtzerspanung
VCMT080202-LM 0.2 [ LM
VCMT080204-LM 0.4 [ J
Leichtzerspanung
VCMT080202-LS 0.2 ® LS
VCMT080204-LS 0.4 [ ]

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.

(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

Leichtzerspanung

1/2

65



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
. Stahl COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCE TR OO0 |0 &OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH oC G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 223329;3;3;8;832333.932333“—’3'&,‘2'&:"N’zzzﬂgg‘er—l— Ausfiihrung
3333332355000 5 08B s e EansSEBR 8E,
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
VCET080202MR-SRF _ 0.2* [ R/L-SRF
VCET080202ML-SRF 0.2* [ ]
VCET080204MR-SRF 0.4* [ ]
VCET080204ML-SRF 0.4* [ ]
VCET110301MR-SRF 0.1* [ ] ’
VCET110301ML-SRF 0.1* [
VCET110302MR-SRF 0.2* [ ]
VCET110302ML-SRF 0.2* ([ ]
VCET110304MR-SRF 0.4* [ ]
VCET110304ML-SRF 0.4* [ ] Schlichtzerspanung
VCGT080202R-F 0.2 [ * * * R/L-F
VCGT080202L-F 0.2 [ ] * * *
VCGT080204R-F 0.4 [ ] * * * WT
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * *
Schlichtzerspanung
VCMT080202-SV 0.2 [ ] * [ ] * * SV
VCMT080204-SV 0.4 ([ ] [ ] [ ] * * )
=2~
Leichtzerspanung
VCMT080202-MV 0.2 *x*x @ ([ ] * @ [ ] *® %O % MV
VCMT080204-MV 0.4 ox O [ ] *® O ([ ] *® %O % P—
Mittlere Zerspanung
2/2
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
66 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WC-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ceCs C% OO0 |O $OCO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE o ak %R Ausfiihrun
SRR T E E R g
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
WCGT020102R 0.2 ([ ] * R/L
WCGT020102L 0.2 o o _
WCGT020104R 0.4 * * m
WCGT020104L 0.4 [ J [ J u
WCGTL30202L 0.2 [} *
WCGTL30204L 0.4 [} % Schlichtzerspanung
WCMT020102-FV 0.2 (] (] ([ ] FV
WCMT020104-FV 0.4 [ J [ J [ ]
WCMTL30202-FV 0.2 [ J [ [ J /
WCMTL30204-FV 0.4 [} [ [ J fA 1
WCMT040202-FV 0.2 ([ ] (] o @
WCMT040204-FV 0.4 ([ ] e o
WCMT06T302-FV 0.2 [ J [ J [ ]
WCMT06T304-FV 0.4 [ J [ [ J Schlichtzerspanung
WCMT020102-MP 0.2 * %k k Standard
WCMT020104-MP 0.4 * kX
WCMTL30202-MP 0.2 * *
WCMTL30204-MP 0.4 * * NN
WCMT040202-MP 0.2 * Kk ok @-\}
WCMT040204-MP 0.4 * %k Kk
WCMT040208-MP 0.8 * *
WCMTO06T304-MP 0.4 * * Kk
WCMT06T308-MP 0.8 * * *k Mittlere Zerspanung
WCMT020102 0.2 * k [ J *|@ % ([ X J [ J Standard
WCMT020104 0.4 * * [ J ® x [ X J [ J
WCMTL30202 0.2 * [ J * % ([ X J [}
WCMTL30204 0.4 * [ ® x ([ X ) o PN
WCMT040202 0.2 * * [ ® x [ X ) ([ ] @
WCMT040204 0.4 * * J ® x ® * J
WCMT040208 0.7 *
WCMT06T304 0.4 * X [} o x ([ X J [ J
WCMT06T308 0.8 * * [ * * ® x o Mittlere Zerspanung

A

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE MIT LOCH

B stant coecxCE0CE zszlecocloc] @ O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 5235*5*5*3*8*82533ﬁm3233£“r’ﬁ§&§2“~’zzz£332;;° Ausfiihrung
- = - 000020 NI 5592222 cwmooQvbnwel9Sco 88w
888888800 Rn 08 aisiasitotaraSREEEEEL
222ZZZ:::ZZZZ::ZZZZZZZ>>>:2<>>zzZn::>:|:::|It
CCMT120404-MM 0.4 o000 (] MM
CCMT120408-MM 0.8 [ X N J [ y
CCMT120412-MM 1.2 0 X ([ @
Mittlere Zerspanung
TCGW080201 0.1 * Flat Top
TCGW080202 0.2 *
-
e
TPMH160304-FV 0.4 ® % x * ® %0 |(x * % FV
A
Schlichtzerspanung
TPMH160302-LM 0.2 ([ X J [} LM
TPMH160304-LM 0.4 [ X ] [ ]
TPMH160308-LM 0.8 [ X ] [ J
TPMH160302-LS 0.2 [ ]
TPMH160304-LS 0.4 [
TPMH160308-LS 0.8 [
Leichtzerspanung
VCMT160404-FM 0.4 ( X ] FM
VCMT160408-FM 0.8 *x @ T 4
Schlichtzerspanung
VCMT160404-FS 0.4 [ ] FS
VCMT160408-FS 0.8 [ ] ﬁ
Schlichtzerspanung
VCGT110301M-FS-P 0.1 ® (J [ Fs-p
VCGT110302M-FS-P 0.2* [ ] [ [} ’
Schlichtzerspanung
1/2

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

68 @ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



WSP FUR ANDERE BOHRSTANGEN-TYPEN, POSITIVE MIT LOCH

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

BB seent

COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COC R (X 5 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 222222%;3;8;3&2&33“,823&822;}:;:ﬁzzzggggm— Ausfiihrung
233333223a00050B00a00c eS8 8,
= = =Z=Z=Z=ZDDODD=EEZ=ZZEZDODDOEZZZIZTZTZTEZS>S>S>OZTA>>SZZ|ZEEDIIF
VPET1103V3R-SRF 0.03 o * R/L-SRF
VPET1103V3L-SRF 0.03 ([ ] *
=L
Schlichtzerspanung
VPET080201MR-SRF  0.1* [ R/L-SRF
VPET080201ML-SRF 0.1* [ ]
VPET080202MR-SRF 0.2* [ ]
VPET080202ML-SRF 0.2* [ ] @
VPET110301MR-SRF 0.1* [ ]
VPET110301ML-SRF 0.1* [ ]
VPET110302MR-SRF 0.2* [ ]
VPET110302ML-SRF 0.2* [ ] Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

2/2
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE OHNE LOCH

. Stahl COCRCHOGH T BTC@OO0CGOGC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 TR 00 |O & OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCECH (X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE gﬁggzg;gggsszaﬁﬂﬂgﬁmgeﬂﬁgeﬁE.&Ezﬁzzzﬂﬁg“Eg;c Ausfiihrung
2333332350 0ERBBEacEaEepsEeggSgeegesE:e
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0D0D=ZE=Z=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D ZAQ>>ZZZTxDIT I
TPMR110304-LM 0.4 [ J [ ] LM
TPMR110308-LM 0.8 [ J [ J
TPMR160304-LM 0.4 [ J [ J y N
TPMR160308-LM 0.8 ° ° =
Leichtzerspanung
TPMR110304-MM 0.4 [ J [ ] MM
TPMR110308-MM 0.8 [ J [ J
TPMR160304-MM 0.4 [ J [ J 4
TPMR160308-MM 0.8 [ ([ ] W
Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
70 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Harte Schnitt- ‘ Sorte Ve f ap
modus

Schlichten R/L-F MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leicht LS-P MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 03-2.2
Reineisen )
— Leicht R/L-SS MS6015 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.2-08
Automatenstahl
Mittel R/L-SN MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Mittel SMG MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-1.5
Schlichten R/L-F MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leicht LS-P MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 03-2.2
C-Stahl, 180 - 280 HB Leicht R/L-SS MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.2-0.8
Legierter Stahl
Mittel R/L-SN MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-04
Mittel SMG MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-1.5
Schlichten FS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.2-0.5
Schlichten FS-P MS9025 100 ( 60-150) 0.04-0.15 0.2-05
Schlichten R/L-F MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.1-0.4
Austenitisch Schlichten R-SRF MS9025 100( 60-150) 0.04-0.15 0.1-0.4
Rostfreier Stahl Leicht LS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 03-22
Leicht LS-P MS9025 100( 60-150) 0.05-0.15 0.3-2.2
Mittel R-SN MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-3.8
Mittel R-SN MS9025 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.2-05
Ferritischer und martensitischer Schlichten R-SRF MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.4
rostfreier Stahl Leicht LS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 03-22
Leicht R-SN MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.08 0.2-14
M Schlichten FS-P MS9025 100( 50-180) 0.04-0.12 0.2-1.4
. . Schlichten R-SRF MS7025 80( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.4
Magnetischer rostfreier
Weichstahl 230 HBW Schlichten R-SRF MS9025 100 ( 50-180) 0.05-0.12  0.1-0.4
(X105CrMo17 / 1.4125, Leicht LS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.10 03-2.2
X42Cr13/1.2083, etc) Leicht Ls-P MS9025 100( 50-180) 0.04-015 03-22
Mittel R-SN MS7025 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-38
Mittel R-SN MS9025 100( 50-180) 0.01-0.10 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.0
Schlichten FS-P MS9025 70 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.0
Ausgeharteter rostfreier Stahl Schlichten R-SRF MS7025 60( 40- 80) 0.01-010 0.1-0.4
(17-4PH / 1,4542, 450 HB Schlichten R-SRF MS9025 70 ( 50-100) 0.03-0.15 0.1-0.4
. <
17-7PH/ X7CrNi-A117-7/ Leicht LS-P MS7025 60 40- 80) 0.04-0.10 0.2-22
X5CrNi-CuNb17-4, etc] Leicht Ls-P MS9025 70(50-100) 004-0.15 02-22
Mittel R-SN MS7025 60( 40- 80) 0.03-0.10 03-22
Mittel R-SN MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-22
Schlichten  Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-0.5
Schlichten  Flat Top HTi10 100 ( 50-150) 0.04-0.15 0.1-05
Zugfestigkeit Leicht Flat Top MC5115 225 (150 - 300)  0.04-10.15 0.2-1.0
Grauguss - -
<350 MPa Leicht Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.2-1.0
Mittel Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-2.0
Mittel Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-2.0
Schlichten FS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.0
Hitzebestandige Legierung Schlichten  R-SRF MS9025 80( 40-1400 0.05-0.12 0.1-0.4
(Hitzebestandiger rostfreier — - [ ]
Stahl etc) Leicht LS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-015 0.3-2.2
Mittel R-SN MS9025 80( 40-140) 0.01-010 0.1-3.8

1. Wenn Vibrationen auftreten, passen Sie die Zerspanungsbedingungen an.

2. Wenn der Werkzeugiiberhang L/D = 5 oder mehr fiir Hartmetallschafte oder /D = 3 fiir Stahlschéfte betrégt, reduzieren Sie
die Schnittgeschwindigkeit um 10 % bis 20 %.

3. Hinsichtlich des Vorschubs und der Schnitttiefe fiir nicht aufgefiihrte Spanbrecher setzen Sie die Werte vom allgemeinen
Katalog ein. Fir die Schnittgeschwindigkeit beachten Sie bitte die Einleitung zu den Sorten im Gesamtkatalog. Gesamtkatalog

3
[=;
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https://www.mmc-carbide.com/download_file/4058e1ac-b823-4d99-91c5-7c496c9a85e6/9

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

MC6100 SERIE - 5°, 7° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Harte S.c nitt- @® Anforderung  Sorte Ve f ap
bedingungen @

-

MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90

Baustahl <180HB
MC6135 FP 265-400 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
MCé6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6115 FP 220 - 420 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MCé6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MP 180 - 350 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 180 - 350 0.08-0.30 0.30-2.00

C-Stahl, 180 - 280HB MCé6115 MW 180 -350 0.10-0.35 0.80-2.50

Legierter Stahl

MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20-0.90

MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6125 SW 240-370 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90

MC6115 FV 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 LP 155-295 0.06-0.25 0.20-1.00
MCé6115 MP 130 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 130 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

MC6125 FP 170 - 265 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6135 FP 135-210 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 170 - 265 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30 - 2.00

C-Stahl,
Legierter Stahl

280 - 350HB

BB E(O600006 062 TSI BB IS T O6 666606666060 2B S 666060600600
X Z(rr(mnZ ]| |2 rfrmnn (I || Z (L | fm | XXX ||
WCIN | = IN[=INN= NN =N OIN|=ONmOWIN[OOR|OIN=IN[OIN|=|PFPOWIN[=OIN]=INOIN=IN=N|—

MC6125 MV 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.

72 Schnittbedingungen : @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung # : Instabile Bearbeitung



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

MC6100 SERIE - 11° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Harte S.c nitt- ®@ Anforderung  Sorte Ve f ap
bedingungen @

-

MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FV 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00

Baustahl <180HB
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MCé6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20 -0.90
MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 LP 220 - 420 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MCé6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

C-Stahl, 180 - 280HB MC6115 R-Std 180 - 350 0.08-0.30 0.30 - 2.00

Legierter Stahl MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
MCé6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MCé6135 MP 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

B EIX|E E L OO0 06 60660606 2 E X E 666066060606
TN rm I ZZIZNNZN | r I n XX r (rm (XX XX ||
FoNI O I NC T N I O SN I SN IOC T [ NCT (P I O R N I NG (N I SN IS T I ST N YNGR P SN IGC T I ORI I NN I I NG (N

MC6135 MV 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.

Schnittbedingungen : @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥ : Instabile Bearbeitung
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

MC5100 SERIE - 5°, 7° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Eigenschaften Schnittbedingungen Sorte Ve
[ J MC5115 190 - 350
Zugfestigkeit
Grauguss ”(%gghfp:' 3 MC5115 140 - 270
£ MC5115 80 - 150
[ J MC5115 170 - 320
Zugfestigkeit
<450MPa ( Z MC5115 130 - 250
‘ _ ® MC5125 60-130
Duktiles Gusseisen
[ ) MC5115 125 - 240
Zugfestigkeit
<800MPa [ MC5115 105 - 200
£ MC5125 55-115

MC5100 SERIE - 11° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Eigenschaften Schnittbedingungen Sorte Vc
[ J MC5115 150 - 300
Zugfestigkeit
Grauguss <350MPa ([ J MC5115 140 - 270
* MC5115 80 - 150
[ MC5115 170 - 320
Zugfestigkeit
<450MPa ( 2 MC5115 130 - 250
. . * MC5125 60 - 130
Duktiles Gusseisen
[ J MC5115 125 - 240
Zugfestigkeit
<800MPa ( 2 MC5115 105 - 200
* MC5125 55-115

Schnittbereich ‘

f ap
. LK 0.06 - 0.25 0.2-1.0
Leichtzerspanung

SW 0.06 - 0.24 0.2-1.5

MK 0.08 -0.30 0.3-20

) MV 0.08-0.30 0.3-20
Mittlere Zerspanung

Standard 0.08 -0.30 0.3-20

MW 0.10-0.35 0.8-25

Schwerzerspanung Glatt 0.08 - 0.30 0.3-2.0

Schnittbedingungen : @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung # : Instabile Bearbeitung
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax +33 169 355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
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